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Dian Vicky Martyani, I1304006, MODEL PENENTUAN ALOKASI PADA 
SISTEM DISTRIBUSI BAHAN BAKU ROTAN BAGI INDUSTRI ROTAN 
UNTUK MEMINIMASI TOTAL INBOUND COST. Skripsi. Surakarta: 
Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Sebelas Maret, 
Januari 2010. 
 
 Rotan merupakan kekayaan alam yang dapat dimanfaatkan untuk 
pembuatan perabotan rumah tangga, perabotan kantor,  handycraft dan lain-lain. 
Salah satu sentra produksi rotan ada di Solo Raya yang mana bahan baku rotan 
tersebut berasal dari Kalimantan Selatan, Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, 
Makassar dan Gorontalo. Pada tahun 2005, pemerintah mengambil kebijakan 
untuk memperbolehkan mengekspor rotan ke luar negeri sehingga kebutuhan akan 
bahan baku rotan di dalam negeri berkurang. Oleh karena itu, pengadaan terminal 
bahan baku menjadi salah satu alternatif untuk penyedia bahan baku rotan. Solo 
Raya sebagai salah satu wilayah sentra industri rotan yang terbesar di Indonesia 
sehingga bisa dijadikan obyek penelitian dalam pengalokasian bahan baku 
tersebut. 
Tujuan dari penelitian ini adalah mendapatkan model penentuan alokasi 
pada sistem distribusi bahan baku rotan bagi industri rotan sehingga dapat 
meminimasi total inbound cost. Penyelesaian masalah model penentuan alokasi 
dengan mengembangkan model dari Louwers (1999) dengan metode Linear 
Programming (LP). Output dari model ini adalah mendapatkan model penentuan 
alokasi yang dapat meminimasi total inbound cost. Total biaya inbound yang 
dimaksud pada model alokasi adalah total biaya pembelian, total biaya 
transportasi dari source ke terminal bahan baku, total biaya simpan di terminal 
bahan baku dan total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan. Jika nilai dari keempat variabel tersebut bertambah maka total inbound cost 
juga akan bertambah, dan apabila nilai dari keempat variabel tersebut berkurang 
maka total inbound cost juga akan berkurang. Setelah model linear programming 
di jalankan di Premium Solver Platform V9.0 dalam Microsoft Excel maka akan 
diperoleh nilai yang minimal untuk fungsi tujuan meminimasi total inbound cost 
sebesar Rp. 8.537.124.480,66.  
 
Kata kunci: terminal bahan baku, total inbound cost, model alokasi, linear 
programming. 
xvi + 91 halaman; 46 tabel; 18 gambar; 4 lampiran;  










Dian Vicky Martyani, I1304006, THE ALLOCATION OF MODEL 
DETERMINATION IN THE RAW RATTAN DISTRIBUTION SYSTEM TO 
MINIMIZE THE TOTAL INBOUND COST. Thesis. Surakarta: Department of 
Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Sebelas Maret University, 
January 2010. 
 
 Rattan is one of resources that can be made to be many of products such 
as furniture, office equipment, handycraft etc. One of production centre of rattan 
is located in Solo Raya. The raw matterials can be derived from South 
Kalimantan, Middle Kalimantan, East Kalimantan, Makassar, and Gorontalo. In 
2005, the government takes a policy to export the raw rattan and it causes the 
shortage of domestic needs. Therefore, the availability of raw matterial terminals 
becomes an alternative tofulfill the domestic needs. Solo Raya as one of the 
famous rattan industries in Indonesian is qualified enough to be the research 
object, especially in the allocation of raw matterials.  
 The aim of this research is to obtain the allocation model in the 
distribution system of raw rattan terminal for industries in order to minimize the 
total inbound cost. The problem formulation is developed based on Louwers 
(1999) by using Linear Programming method (LP). The formulation is a 
allocation model that can minimize the total inbound cost. The total inbound cost 
as referred is the purchase cost, the transportation cost from the source to the 
terminal, the holding cost of raw materials and the transportation cost from 
terminal to the industries. The linear programming model can be solved by 
Premium Solver Platform V9.0 in a Microsoft Excel. The result is to minimize the 
the total inbound cost as Rp. 8.537.124.480,66. 
 
Keywords: raw rattan terminal, the total inbound cost, allocation model, linear 
programming. 
xvi + 91 pages; 46 tables; 18 pictures; 4 appendixes; 


















  Hal 
HALAMAN JUDUL    i 
HALAMAN PENGESAHAN    ii 
HALAMAN VALIDASI   iii 
SURAT PERNYATAAN   iv 
KATA PENGANTAR   vi     
ABSTRAK  viii 
ABSTRACT   ix 
DAFTAR ISI    x 
DAFTAR TABEL   xiii 
DAFTAR GAMBAR   xvi 
 
BAB I PENDAHULUAN 
1.1. Latar Belakang ................................................................... I -  1 
1.2. Perumusan Masalah ........................................................... I – 3 
1.3. Tujuan Penelitian ............................................................... I – 3 
1.4. Manfaat Penelitian ............................................................. I – 3 
1.5. Batasan Masalah ................................................................ I – 4 
1.6. Asumsi Penelitian .............................................................. I – 4 
1.7. Sistematika Penulisan ........................................................ I – 5 
 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
2.1. Sejarah dan Perkembangan Industri Rotan ......................... II – 1 
2.1.1. Kondisi Umum Industri Rotan ............................... II – 1 
2.1.2.Contoh Rotan Yang Digunakan................................ II – 2 
2.1.3. Peta Kecamatan Gatak.............................................. II – 3 
2.2.Landasan Teori  
2.2.1.Kegunaan/Manfaat Rotan..................................... II – 4 
2.2.2. Pengelolaan Rotan.................................................... II – 5 
2.2.3. Supply Chain Management....................................... II –6 
2.2.4.Distribusi…..............………………………………. II -10 
2.2.5. Transportasi ………………………………………. II -13 
2.2.6. Perencanaan Teknis................................................. II –17 
 14 
2.2.7. Faktor-faktor Yang Sigmifikan Dalam Studi 
Lokasi………………………………………… II -17 
2.2.8. Pentingnya Lokasi Yang Strategis..........................  II - 19 
2.2.9. Penentuan Kapasitas..............................…………... II - 20 
2.2.10. Model Analitis Linear Programing…………….. II - 21 
2.2.11. Metode Simpleks Pemrograman 
Linear...............………………………………….. II – 24 
2.2.12. Model Referensi............................…………... II - 25 
 
BAB III METODE PENELITIAN 
3.1. Karakterisasi Sistem .............................................................III – 2 
3.2.Pengembangan Model Alokasi.............................................. III – 3 
3.3. Pengumpulan Data............................................................... III – 9 
3.4.Pengolahan Data ..................... ............................................. III -10 
3.5. Tahap Analisa Dan Interpretasi Hasil................................... III -10 
  
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
4.1. Pengumpulan Data  
4.1.1. Data Permintaan Bahan Baku Rotan Sentra Industri 
Rotan....................................................................... IV – 1 
4.1.2. Data Source Bahan Baku Rotan Dan Besarnya  
 Rotan Yang Dihasilkan ............................................. IV – 1 
4.1.3. Data Rotan Yang Dibutuhkan Di Solo Raya............ IV – 2 
4.1.4.Data Komponen Biaya Pembelian, Biaya Simpan,  
 Dan Biaya Transportasi............................................ IV – 2 
4.1.5.Data Jarak...................................................................IV – 5 
4.2. Pengolahan Data 
4.2.1. Persentase Tiap Material............................................IV – 6 
4.2.2.Pengembangan Model Alokasi Bahan Baku Rotan  
 Di Solo Raya ..............................................................IV – 8 
4.2.3. Penentuan Total Biaya Alokasi Dari Source Sampai  
  Ke Sentra Industri Rotan........................................... IV - 9 
 15 
4.2.4.Total Biaya pembelian ............................................. IV -10 
4.2.5.Biaya Simpan.............................................................IV -12 
4.2.6.Biaya Transportasi.....................................................IV -17 
4.2.7.Penghitungan Fungsi Tujuan.................................... IV -31 
 
BAB V ANALISA DAN INTERPRETASI HASIL 
5.1.Analisis Variabel Keputusan.................................................V – 1 
5.2.Analisis Biaya Pembelian      ..........................................V – 4 
5.3.Analisis Biaya Simpan      ..........................................V – 5 
5.4.Analisis Biaya Transportasi Dari Source Ke Terminal  
 Bahan Baku        .....................................................V – 6 
5.5.Analisis Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku  
  Ke Sentra Industri Rotan      ...........................................V – 8 
5.6.Analisis Biaya                   ...........................................V – 9 
 
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1.Kesimpulan  ........................................................................ VI -1 
6.2. Saran  .................................................................................. VI -1 
 
DAFTAR PUSTAKA  
LAMPIRAN 
      Lampiran 1: Langkah-Langkah Menggunakan Solver 9.0  
  Microsoft Excel            ...........................................L – 1 
     Lampiran 2: Penjabaran Model Alokasi......................................L – 2 
     Lampiran 3: Jarak antara Luwang dengan Pelabuhan Tanjung 
             Perak  ..........................................................L – 11 













Tabel 2.1 Contoh Khas Dari Pengukuran Kapasitas ...................................  II-21  
Tabel 4.1 Tabel Permintaan Sentra Industri Rotan .....................................  IV-1 
Tabel 4.2 Besarnya Rotan Yang Dihasilkan Setiap Source ........................  IV-2 
Tabel 4.3 Besarnya Rotan Yang Dibutuhkan Di Solo Raya Tahun 2003 ...  IV-2 
Tabel 4.4 Harga 1 Ton Rotan di Kalimantan Selatan .................................  IV-2 
Tabel 4.5 Harga 1 Ton Rotan di Kalimantan Tengah .................................  IV-3 
Tabel 4.6 Harga 1 Ton Rotan di Kalimantan Timur ...................................  IV-3 
Tabel 4.7 Harga 1 Ton Rotan di Makassar ..................................................  IV-3 
Tabel 4.8 Harga 1 Ton Rotan di Gorontalo .................................................  IV-3 
Tabel 4.9 Harga 1 Ton Rotan di Terminal Bahan Baku..............................  IV-4 
Tabel 4.10 Biaya Bulanan Untuk Handling Rotan ........................................  IV-4 
Tabel 4.11 Biaya Bulanan Untuk Penyimpanan Rotan .................................  IV-4 
Tabel 4.12 Biaya Transportasi Sebenarnya Dari Source Ke Terminal Bahan 
 Baku ............................................................................................  IV-5 
Tabel 4.13 Biaya Muat Dari Source Ke Terminal Bahan Baku ....................  IV-5 
Tabel 4.14 Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku ke Sentra  
 Industri Rotan ..............................................................................  IV-5 
Tabel 4.15 Biaya Transportasi Sebenarnya 1 Ton Rotan Dari Source s Ke 
 Terminal Bahan Baku per Km ....................................................  IV-6 
Tabel 4.16 Jarak Antara Terminal Bahan Baku Dengan Sentra Industri  
 Rotan ...........................................................................................  IV-6 
Tabel 4.17 Presentase Tiap Material .............................................................  IV-7 
Tabel 4.18 Jumlah Rotan Yang Dikirim Dari Source s Ke Terminal Bahan 
 Baku r (Dalam Ton Per Bulan) ...................................................  IV-10 
Tabel 4.19 Jumlah Rotan Yang Dikirimkan Terminal Bahan Baku r 
 Ke Sentra industri rotan c (Dalam Ton Per Bulan) .....................  IV-10 
Tabel 4.20 Harga Material m Tiap Source s .................................................  IV-11 
Tabel 4.21 Total Biaya Pembelian Dari Source s .........................................  IV-11 
Tabel 4.22 Biaya Bulanan Untuk Handling Rotan ........................................  IV-12 
 17 
Tabel 4.23 Biaya Bulanan Untuk Handling Material m Dari Source s Di 
 Terminal Bahan Baku r ...............................................................  IV-13 
Tabel 4.24 Biaya Bulanan Untuk Penyimpanan Rotan .................................  IV-14 
Tabel 4.25 Total Biaya Bulanan Untuk Penyimpanan Rotan Dari Source s 
 Di Terminal Bahan Baku r ..........................................................  IV-14 
Tabel 4.26 Waktu Rata-rata (Dalam Bulan) Di Mana Rotan Dari Source 
 s Harus Menunggu Di Terminal Bahan Baku r Sebelum  
 Dikirim Ke Sentra Industri Rotan c ............................................  IV-15 
Tabel 4.27 Rata-rata Bunga Per Tahun Untuk R Dari Source Ke Terminal 
 Bahan Baku r (Dalam % Per Tahun) ...........................................  IV-16 
Tabel 4.28 Total Loss Of Interest Selama Pengangkutan Dari Source s  
 Dari Terminal Bahan Baku r Sebelum Dialokasikan Ke 
 Sentra Industri Rotan ...................................................................  IV-16 
Tabel 4.29 Total Biaya Simpan Bahan Baku Rotan Di Terminal Bahan  
 Baku ............................................................................................  IV-17 
Tabel 4.30 Total Biaya Untuk Memuat Rotan Dari Source s Untuk  
 Dikirimkan Ke Terminal Bahan Baku r ......................................  IV-18 
Tabel 4.31 Total Biaya Transportasi Dari Source s Ke Terminal Bahan 
 Baku r ..........................................................................................  IV-19 
Tabel 4.32 Total Biaya Untuk Membongkar Rotan Dari Source s Di 
 Terminal Bahan Baku r ...............................................................  IV-21 
Tabel 4.33 Rata-rata Waktu (Dalam Bulan) Yang Dibutuhkan Untuk 
 Melalui Jarak Dsr .........................................................................  IV-22 
Tabel 4.34 Loss Of Interest Selama Pengangkutan Material m Dari Source 
 s Ke Terminal Bahan Baku r .......................................................  IV-22 
Tabel 4.35 Total Biaya Transportasi Dari Source s Ke Terminal Bahan  
 Baku r ..........................................................................................  IV-24 
Tabel 4.36 Biaya Untuk Memuat Material m Dari Terminal Bahan Baku 
 r Untuk Dikirimkan Ke Sentra industri rotan c ...........................  IV-24 
Tabel 4.37 Total Biaya Untuk Memuat Material m Dari Terminal Bahan 
 Baku r Untuk Dikirimkan Ke Sentra Industri Rotan c ................  IV-24 
Tabel 4.38 Jarak Antara Terminal Bahan Baku r Dengan Sentra Industri 
 18 
 rotan c (Dalam Km) ....................................................................  IV-26 
Tabel 4.39 Biaya Transportasi Material m Dari Terminal Bahan Baku r 
 Ke Sentra Industri Rotan c ..........................................................  IV-26 
Tabel 4.40 Biaya Transportasi Material m Dari Terminal Bahan 
 Baku r Ke Sentra Industri Rotan c ..............................................  IV-26 
Tabel 4.41 Biaya Untuk Membongkar Material m Dari Terminal Bahan 
  Baku r Di Sentra industri rotan c .................................................  IV-27 
Tabel 4.42 Total Biaya Untuk Membongkar Material m Dari Terminal  
  Bahan Baku r Di Sentra Industri Rotan c ....................................  IV-28 
Tabel 4.43 Rata-rata Waktu (dalam bulan) Yang Dibutuhkan Untuk  
  Melalui Drc .................................................................................  IV-29 
Tabel 4.44 Total Loss Of Interest Selama Pengangkutan Material m Dari 
  Terminal Bahan Baku r Sampai Ke Sentra Industri Rotan c ......  IV-29 
Tabel 4.45 Total Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku r Ke  






























Gambar 2.1 Rotan asalan (mentah) ................................................................  II-2  
Gambar 2.2 Rotan setengah jadi .....................................................................  II-2 
Gambar 2.3 Peta kecamatan Gatak .................................................................  II-3 
Gambar 2.4 Aliran proses dalam suplay chain menurut cycle view ...............  II-7 
Gambar 2.5 Aliran proses dalam suplay chain menurut pull dan push view ..  II-9 
Gambar 2.6 (a) Struktur Analitis dan (b) Proses Sintesis ...............................    II-19 
Gambar 2.7 Keberadaan sampah karpet untuk daur ulang .............................    II-26 
Gambar 2.8 Hubungan antara sumber, RPC’s, tempat penguburan sampah, 
 tempat pembakaran dan prosesor ...............................................   II-26 
Gambar 2.9 Ekonomis (bagian atas) dan logistik (bagian bawah) kuantitas  
 yang menghubungkan kumpulan sampah, karpet - preproses - 
 jaringan distribusi ulang .............................................................   II-27 
Gambar 3.1 Metode Penelitian .......................................................................  III-1 
Gambar 3.2 Hubungan antara souce, terminal bahan baku, dan sentra  
 industri rotan ...............................................................................  III-2 
Gambar 5.1 Grafik Jumlah Rotan Yang Dikirim Dari Source Ke Terminal  
 Bahan Baku (dalam ton per bulan) .............................................  V-1 
Gambar 5.2 Grafik Jumlah Material m Yang Dikirim Dari Terminal Bahan  
 Baku Ke Sentra Industri Rotan (dalam ton per bulan)................  V-3 
Gambar 5.3 Grafik Biaya Pembelian Dari Source ..........................................  V-4 
Gambar 5.4 Grafik Biaya Simpan Bahan Baku Rotan Di Terminal Bahan  
 Baku ............................................................................................  V-6 
Gambar 5.5 Grafik Biaya Transportasi Dari Source Ke Terminal Bahan 
  Baku           ..................................................................................    V-7 
Gambar 5.6 Grafik Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku Ke 
 Sentra Industri Rotan ..................................................................  V-8 







1.1 LATAR BELAKANG MASALAH 
Menurut hasil inventarisasi yang dilakukan Direktorat Bina Produksi 
Kehutanan, dari 143 juta hektar luas hutan di Indonesia diperkirakan hutan yang 
ditumbuhi rotan seluas kurang lebih 13,20 juta hektar yang tersebar di Pulau 
Sumatra, Kalimantan, Sulawesi, Jawa dan pulau-pulau lain yang memiliki hutan 
alam (Jasni dan Suprianal, 2007). Rotan ditanam dan dikembangkan di wilayah 
hutan Indonesia. Rotan mentah pada umumnya dikumpulkan oleh orang-orang 
pedesaan di tepi hutan. Sebelum rotan diperdagangkan, rotan diambil dari hutan, 
dibersihkan daunnya, dicuci dan dikeringkan sehingga siap menjadi ‘bahan baku 
rotan’.  
Berdasarkan produk yang dihasilkan, industri pengolahan rotan dapat 
digolongkan menjadi industri setengah jadi dan industri jadi. Erwinsyah (1999) 
menyatakan industri pengolahan rotan setengah jadi menghasilkan produksi 
619.637 ton per tahun dan industri rotan jadi menghasilkan produksi sekitar 
533.658 ton per tahun. Industri rotan setengah jadi adalah rotan yang telah diolah 
tetapi belum dijadikan sebuah produk. Sedangkan industri jadi adalah rotan 
setengah jadi yang telah dibuat menjadi suatu produk. Di Indonesia terdapat 
beberapa industri rotan dengan sentra produksi berada di daerah Cirebon, 
Surakarta, dan  Surabaya. (Erwinsyah, 1999) 
Dari data Asmindo (2007) diketahui bahwa sebanyak 85 % bahan baku 
rotan dunia berasal dari Indonesia. Mulai awal tahun 2006, penyerapan bahan 
baku rotan dalam negeri turun sekitar 40% karena harganya lebih mahal jika 
dibandingkan bahan baku dari luar negeri. Hal ini terjadi karena eksportir 
membeli langsung kepada petani rotan sementara pengrajin furnitur membeli 
rotan di pedagang rotan. Pemerintah sekarang ini memperbolehkan mengirim 
rotan mentah untuk di ekspor (Peraturan Menteri Perdagangan Republik Indonesia 
Nomor :12/M-DAG/PER/6/2005), yang mana sebelumnya kebijakan pemerintah 
hanya memperbolehkan rotan setengah jadi yang diekspor. Dampak dari 
kebijakan pemerintah tersebut terhadap sentra industri rotan yang ada di Indonesia 
adalah kesulitan mendapatkan bahan baku. Sedangkan kendala produksi sekarang 
 21 
ini adalah apabila pasokan yang biasa datang dari luar Jawa yaitu Sulawesi dan 
Kalimantan datangnya terlambat atau harganya naik. Saat ini sudah lebih mahal 
dari harga sebelumnya akibat dari meningkatnya permintaan ekspor rotan mentah 
diluar negeri, juga tidak adanya terminal bahan baku rotan di sebagian sentra 
produksi rotan. Salah satunya sentra produksi rotan di Solo Raya. Solo Raya 
mencakup daerah Surakarta, Sukoharjo, Wonogiri, Klaten, Boyolali, Karanganyar 
dan Sragen. (GTZ RED, 2009) 
Solo Raya merupakan sentra produksi industri barang jadi rotan yang 
mana terdapat lebih dari 30 industri menengah ke atas (GTZ RED, 2009) yang 
memproduksi barang jadi rotan seperti perabotan rumah tangga, perabotan kantor 
dan  handycraft. Sentra industri rotan berada di klaster industri rotan Kabupaten 
Sukoharjo (Depperindag Sukoharjo). Sentra tersebut membutuhkan terminal 
bahan baku rotan untuk memudahkan sentra industri rotan di Solo Raya dalam 
memperoleh bahan baku rotan tanpa harus membeli langsung dari sumbernya. 
Rata-rata sentra industri rotan membeli bahan baku rotan dari pedagang rotan. 
Sedangkan terminal bahan baku membeli bahan baku dari pengepul 1 (Gambar 
1.1). Dalam hal ini terminal bahan baku akan memotong rantai pasokan. Dengan 
memotong rantai pasokan diharapkan dapat memimalkan biaya dan memberikan 





Gambar 1.1 Alur Perdagangan Bahan Baku Rotan 
         Sumber : GTZ RED, 2009 
 
Lokasi terminal bahan baku tidak ditentukan oleh Pemda, namun baru 
digagas untuk didirikan oleh Asmindo Komda Solo Raya. Berdasarkan penelitian 
yang dilakukan oleh Veriawan (2009) dengan menggunakan metode AHP, 
menyebutkan bahwa lokasi terminal bahan baku rotan terletak di Luwang, 
Sukoharjo. Lokasi tersebut merupakan lokasi yang terpilih. Dengan adanya 
terminal bahan baku, maka alokasi suplai dari masing-masing source diharapkan 
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mampu memenuhi kebutuhan masing-masing lokasi tujuan. Apabila sentra 
industri rotan mengambil bahan baku rotan kepada terminal bahan baku maka 
dapat mempersingkat waktu yang biasanya sekitar 2 minggu menjadi 1 hari. 
Waktu yang dibutuhkan sentra industri rotan untuk mendapatkan rotan dari 
terminal bahan baku 1 hari karena jarak sentra industri rotan dengan terminal 
bahan baku dekat sehingga tidak membutuhkan waktu yang lama dan biaya 
transportasi yang besar. 
Meskipun lokasi terminal bahan baku sudah ditentukan, distribusi 
bahan baku rotan belum optimal tanpa adanya sebuah model alokasi bahan 
baku. Penelitian ini akan membahas model penentuan alokasi yang 
diarahkan untuk memenuhi kebutuhan masing-masing lokasi tujuan 
dengan meminimasi total biaya inbound. Total biaya inbound  yaitu biaya 
pengadaan material dan biaya distribusi material ke pusat produksi. Total 
biaya inbound yang dimaksud pada model alokasi adalah total biaya 
pembelian, total biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku, 
total biaya simpan di terminal bahan baku dan total biaya transportasi dari 
terminal bahan baku ke sentra industri rotan.  
 
1.2 PERUMUSAN MASALAH  
 Dalam penelitian ini memerlukan perumusan masalah yang 
mengacu pada latar belakang penelitian diatas. Permasalahan yang 
dibahas dalam penelitian ini adalah bagaimana menentukan model 
alokasi pada sistem distribusi bahan baku rotan pada kawasan 
industri pengolahan rotan di Solo Raya. 
 
1.3 TUJUAN PENELITIAN  
 Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini bertujuan untuk 
mendapatkan model penentuan alokasi pada sistem distribusi bahan baku rotan 
bagi industri rotan sehingga dapat meminimasi total inbound cost.  
 
1.4 MANFAAT PENELITIAN 
 23 
Riset ini bermanfaat untuk mendapatkan model penentuan 
alokasi pada sistem distribusi bahan baku rotan pada kawasan 
industri pengolahan rotan di Solo Raya. 
1.5 BATASAN MASALAH  
Agar penelitan ini tidak terlalu luas topik pembahasannya maka 
diperlukan adanya pembatasan masalah. Adapun batasan masalah dari penelitian 
ini adalah 
1. Penelitian hanya dilakukan pada industri rotan di Solo Raya. 
2. Sumber rotan adalah Kalimantan (Kalimantan Selatan, Kalimantan 
Tengah, Kalimantan Timur) dan Sulawesi (Makasar, Gorontalo). 
3. Komponen biaya tetap belum diperhitungkan. 
4. Belum mempertimbangkan inventory. 
 
1.6 ASUMSI PENELITIAN 
Untuk menyederhanakan kompleksitas penelitian, asumsi yang digunakan 
pada penelitian ini adalah  
1. Permintaan sentra industri terhadap rotan tetap. 
 Asumsi diatas berkaitan dengan model. Apabila permintaan tidak 
tetap maka model akan berubah. Selain itu biaya-biaya juga ikut 
berubah. 
2. Semua source mempunyai kesempatan yang sama dalam memasok ke 
terminal bahan baku. 
Asumsi diatas berkaitan dengan model. Apabila source tidak 
memiliki kesempatan yang sama maka metode yang digunakan tidak 
linear programming melainkan biner. 
3. Bahan baku selalu tersedia di source dan terminal bahan baku.  
 Asumsi diatas berkaitan dengan model. Apabila bahan baku tidak 
selalu tersedia di source dan terminal bahan baku maka model akan 
berubahkarena metode yang digunakan adalah biner. 
4. Telah berdiri terminal bahan baku di Luwang untuk memasok 
kebutuhan rotan di Solo Raya. 
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Apabila belum berdiri terminal bahan baku maka model alokasi 
tidak dapat dibuat karena tidak ada bedanya dengan sebelum ada 
terminal bahan baku dimana pedagang membeli rotan pada pedagang 
rotan. 
5. Industri rotan yang dipasok adalah industri menengah ke atas saja. 
Industri rotan yang dipasok adalah industri menengah ke atas saja 
karena industri kecil rata-rata mengambil bahan baku rotan dari 
industri menengah ke atas. Selain itu industri kecil juga mendapat 
order dari industri menengah ke atas karena industri tersebut tidak 
cukup waktu untuk menyelesaikannya. 
6. Jalur transportasi dari source ke terminal menggunakan trayek tunggal 
(1 trayek) langsung dari source ke terminal. 
Menggunakan trayek tunggal untuk meminimasi biaya agar biaya 
yang dikeluarkan tidak besar. 
7. Komposisi kebutuhan rotan berdasarkan jenisnya adalah sama untuk 
setiap industri rotan yang dipasok. 
Komposisi yang digunakan sama untuk semua wilayah sentra 
industi rotan karena belum diketahui komposisi dari tiap wilayah 
sentra industi rotan tersebut. 
 
1.7 SISTEMATIKA PENULISAN  
Dalam penulisan laporan Tugas Akhir ini, diberikan uraian setiap bab 
yang berurutan untuk mempermudah pembahasannya. Dari pokok-pokok 
permasalahan dapat dibagi menjadi enam bab sebagai berikut : 
BAB I           : PENDAHULUAN 
Bab ini membahas tentang latar belakang dan identifikasi masalah 
yang diangkat dalam penelitian, perumusan masalah, tujuan 
penelitian, manfaat penelitian, pembatasan masalah, penetapan 
asumsi-asumsi serta sistematika yang digunakan dalam penelitian. 
BAB II          : TINJAUAN PUSTAKA 
Merupakan penjelasan secara terperinci mengenai teori-teori yang 
dipergunakan sebagai landasan pemecahan masalah serta 
 25 
memberikan penjelasan secara garis besar metode yang digunakan 
oleh penulis sebagai kerangka pemecahan masalah.  
 
 
BAB III        : METODE PENELITIAN 
Bab ini menjelaskan langkah-langkah penyelesaian masalah secara 
umum. Langkah-langkah tersebut digambarkan dalam diagram alir 
beserta penjelasan singkat. 
BAB IV        : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Merupakan penyajian dan pengolahan data-data yang diperoleh 
dari sentra industri rotan di Solo Raya, sesuai dengan usulan 
pemecahan masalah yang digunakan. 
BAB V          : ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL 
Berisikan pembahasan tentang analisis dari pengolahan data yang 
telah dilakukan. 
BAB VI        : KESIMPULAN DAN SARAN 
Merupakan bab akhir yang berisikan kesimpulan yang diperoleh 
dari analisis pemecahan masalah maupun hasil pengumpulan data 






















2.1. Sejarah dan Perkembangan Industri Rotan 
2.1.1.  Kondisi Umum Industri Rotan Tahun 2003 Menurut Departemen 
Perindustrian Dan Perdagangan Sukoharjo 
 Desa Trangsan, Kecamatan Gatak Kabupaten Sukoharjo terletak kurang 
lebih 20 km kearah barat laut dari Kota Kabupaten Sukoharjo, luas daerahnya 
adalah 2.482,56 Ha. Sedangkan jumlah penduduknya pada tahun 2003 sebanyak 
5.933 orang. (Depperindag Sukoharjo) 
 Desa Trangsan merupakan desa sentra industri kecil mebel rotan yang 
sangat menonjol di Kabupaten Sukoharjo. Dilihat dari sejarahnya mebel rotan di 
Desa Trangsan pada awalnya merupakan usaha anyaman bambu yang kurang 
maju perkembangannya, dan akhirnya oleh Dinas Perindustrian diarahkan untuk 
usaha anyaman rotan. Hingga saat ini produksinya sudah dapat diekspor dan 
merupakan produk andalan Propinsi Jawa Tengah. 
 Melihat prospek pemasarannya yang sangat baik, maka telah banyak 
dilakukan pembinaan terhadap sentra industri kecil mebel kayu tersebut oleh 
berbagai Instansi (Pemkab Sukoharjo, Depperindag (Dirjen Argo dan Hasil 
Hutan), Dinas Perindag dan Pelayanan Koperasi Provinsi Jawa Tengah, BPEN, 
dan GTZ). Pembinaan yang diberikan antara lain dibidang Manajemen Usaha 
(Pengenalan Sistem Manajemen Mutu / ISO 9000), Ketrampilan Produksi 
(Desain, Finishing dan Quality Control dengan GKM), Perkuatan Modal Kerja, 
Teknologi (Bantuan Peralatan Produksi) dan di tingkat Nasional maupun 
Internasional yang ada di dalam negeri maupun luar negeri. (Depperindag 
Sukoharjo) 
 Kebutuhan bahan baku rotan olahan pada tahun 2003 tidak mengalami 
hambatan yang berarti. Perolehan rotan tersebut berasal dari pengusaha dari 
Kalimantan dan Sulawesi. Guna mempertahankan pemasaran produknya, para 
perajin telah menggabungkan / mengkombinasi beberapa bahan baku substitusi 
rotan seperti; enceng gondok, daun pandan, dan pelepah pisang, dan juga adanya 
variasi bermacam-macam desain yang selalu inovatif. (Depperindag Sukoharjo) 
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2.1.2. Contoh Rotan Yang Digunakan 
 Berikut ini merupakan contoh rotan yang digunakan di Solo Raya. 
 
Gambar 2.1  Rotan asalan (mentah) 
  Sumber : GTZ RED, 2009 
 
 
Gambar 2.2 Rotan setengah jadi 








2.1.3. Peta Kecamatan Gatak   
 
Gambar 2.3  Peta Kecamatan Gatak 
Sumber : Supriyadi (Pelaku Usaha Industri Rotan & Pengurus Asmindo Surakarta Kabid Mebel 
Rotan) 
 
Menurut Supriyadi (Pelaku Usaha Industri Rotan & Pengurus Asmindo Surakarta 
Kabid Mebel Rotan) Kecamatan Gatak memiliki letak yang strategis. Hal ini 
dikarenakan : 
n Jika ditempuh dari Bandara Adi Sumarmo Solo sekitar 20 menit. 
n Jika ditempuh dari pusat Kota Solo sekitar 15 menit. 
n Letak di perlintasan kota besar: 
  à Surabaya – Solo – Semarang – Jakarta 
  à Surabaya – Solo – Jogja – Bandung  
n Dekat jalur kereta api menuju kota besar (Surabaya, Bandung, Jakarta) 







2.2. Landasan Teori 
2.2.1. Kegunaan/ Manfaat Rotan  
Manfaat rotan menurut Maryana (2007) secara umum lebih dikenal dapat 
di gunakan sebagai bahan untuk mebeler atau furniture, tetapi kenyataanya bagi 
yang menyenangi bahan dan produk dari rotan dapat digunakan hampir disemua 
segi kehidupan manusia seperti konstruksi rumah, isi rumah, perkantoran, 
jembatan, keranjang, tikar, lampit, tali, dll. Sampai ada istilah atau peribahasa 
(tidak ada rotan akarpun berguna). 
Rotan merupakan sumber devisa yang sangat besar bagi negara karena 
Indonesia adalah satu satunya negara terbesar penghasil rotan didunia, rotan 
sebagai bahan baku pabrik atau industri, home industri, sumber mata pencaharian 
dan meningkatkan tarap hidup dan perekonomian masyarakat, terutama 
masyarakat sekitar hutan. (Maryana, 2007) 
Dewasa ini nilai rotan begitu tinggi sehingga setiap batang dari spesies 
yang komersial atau bernilai tinggi selalu di panen akibat dari jalan-jalan untuk 
penebangan kayu membuka kawasan-kawasan yang semula sukar dicapai 
sekarang sudah terbuka, pengumpul rotan dapat memasuki kawasan hutan dan 
memanen rotan dari dalam kawasan yang luas. Bahkan setelah diterbitkan ijin dan 
retribusi dibayarkan kepada Dinas Kehutanan sangat mudah, ada bukti-bukti yang 
menunjukan bahwa panen dilakukan tanpa memperhatikan kelestarian sumber 
daya (sustainability). Karena luas hutan semakin berkurang akibat kegiatan 
pembalakan, maka tekanan semakin meningkat terhadap populasi rotan yang 
masih tersisa. (Maryana, 2007) 
Populasi rotan yang dapat bertahan hidup dengan baik sekarang ini pada 
kawasan konservasi antara lain kawasan Cagar Alam, Taman Nasional, Tahura, 
Taman Wisata dll. Tampaknya penting bahwa rotan dengan ketat dilindungi. 
(Maryana, 2007) 
Industri rotan dengan skala besar dan para pengrajin (home industri) saat 
ini semakin kekurangan bahan baku, beberapa tahun kedepan apabila tidak segera 
diambil tindakan yang nyata baik dari segi pengaturan atau pangawasan maupun 
rehabilitasi di hutan alam, tidak menutup kemungkinan industri dan para 
pengrajin akan gulung tikar. (Maryana, 2007) 
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Dinas Kehutanan melakukan pengawasan terhadap pemanenan rotan, satu 
pendekatan yang membawa harapan adalah pemberian hak pemanenan rotan 
jangka panjang yang dikaitkan dengan rangsangan agar pemanenan itu 
memperhatikan kelestarian sumber daya. adalah penting untuk melibatkan rakyat, 
masyarakat dalam mengembangkan strategi pemanenan yang rasional. Kegiatan 
demografi yang baru baru ini dimulai terhadap populasi rotan liar dapat 
memberikan data dasar yang diperlukan untuk memahami tingkat pemanenan 
yang dimungkinkan. (Maryana, 2007) 
Upaya pemerintah dalam mereboisasi rotan di hutan alam yang semakin 
berkurang, tampaknya masih belum memadai dibanding dengan kerusakan yang 
ada, hal ini dalam penanganannya perlu perhatian kita bersama sebelum kerusakan 
yang semakin parah.Di Asia Tenggara telah diadakannya pengawasan ekspor pada 
beberapa negara dan berusaha mengawasi lajunya pemanenan awalnya kegiatan 
ekspor dapat menurun, tetapi ditempat lain/ di negara lain tekanan atau 
pemungutan rotan maupun kegiatan ekspornya semakin meningkat. (Maryana, 
2007) 
 
2.2.2. Pengelolaan Rotan  
Pemerintah melalui Departemen Kehutanan baik instansi pusat maupun 
Unit pelaksana Teknis (UPT) yang ada di daerah, Dinas Kehutanan, dinas terkait, 
BUMN, praktisi kehutanan serta masyarakat, dewasa ini sudah sama-sama 
melakukan yang terbaik dalam pengelolaan rotan yang ada di Indonesia, baik di 
kawasan hutan negara, areal perkebunan maupun hutan rakyat. Kerusakan yang 
timbul akibat pengelolaan, itu akibat oknum yang tidak bertanggungjawab arogan 
yang hanya mementingkan dirinya sendiri. (Maryana, 2007) 
Adapun pengelolaan rotan yang sudah dilakukan pada beberapa aspek antara lain :  
1. Peraturan Perundang-undangan Pusat dan daerah tentang rotan  
2. Penelitian dan Pengembangan rotan  
3. Pembibitan rotan  
4. Penanaman rotan  
5. Pemeliharaan rotan  
6. Pemungutan/ pemanenan rotan  
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7. Penggunaan dan pemanfaatan rotan  
8. Pengawasan distribusi dan perdagangan rotan  
 
2.2.3. Supply Chain Management 
Supply chain terdiri dari semua aspek baik secara langsung atau tidak 
langsung, dalam memenuhi permintaan konsumen. Elemen-elemen dalam supply 
chain tidak hanya supplier dan pembuat produk tetapi termasuk juga transportasi, 
pergudangan, retailer, dan juga konsumen itu sendiri. (Chopra, 2004) 
Supply chain management adalah seperangkat pendekatan yang digunakan 
untuk mengintregasikan supplier, pabrik, gudang, dan retailer sehingga barang 
yang diproduksi dapat didistribusikan dalam jumlah, waktu, dan lokasi yang tepat 
untuk meminimasi biaya keseluruhan dan meningkatkan pelayanan konsumen. 
(Chopra, 2004) 
Tujuan yang mendasar dalam supply chain yaitu memenuhi kebutuhan 
konsumen dalam proses memperoleh keuntungan bagi perusahaan. Aktivitas 
supply chain dimulai dengan adanya permintaan konsumen dan berakhir ketika 
kebutuhan konsumen telah terpenuhi dan konsumen telah membayar apa yang 
dibelinya. (Chopra, 2004) 
Kesuksesan supply chain management memerlukan beberapa keputusan 
yang berkaitan dengan aliran informasi, produk, dan biaya. Keputusan-keputusan 
tersebut menurut Chopra dan Meindl (2004) dibagi dalam tiga kategori tergantung 
pada frekuensi dan waktu, keputusan tersebut adalah: 
1. Strategi atau desain supply chain  
Pada fase ini, perusahaan memutuskan struktur supply chain untuk beberapa 
tahun mendatang dan  proses yang akan dilakukan pada tiap stage (tingkatan). 
Keputusan strategi meliputi lokasi dan kapasitas fasilitas, produk yang akan 
dibuat atau disimpan, moda transportasi yang digunakan, dan sistem informasi 
yang diterapkan.  
2. Perencanan supply chain 
Pada fase ini, keputusan dibuat untuk beberapa bulan hingga satu tahun. 
Keputusan perencanaan meliputi pasar mana yang akan disuplai & dari lokasi 
mana, rencana penambahan inventori, subkontrak dan lokasi cadangan, 
kebijakan inventori, dan promosi. Perusahan harus mempertimbangkan hal-hal 
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seperti ketidakpastian permintaan, nilai tukar, dan persaingan selama horison 
waktu perencanaan. 
3. Operasional supply chain 
Horison waktu keputusan operasional adalah mingguan atau harian dan 
selama fase ini perusahaan membuat keputusan berkaitan dengan order tiap 
konsumen. Pada fase ini perusahaan mengalokasikan persediaan atau 
produksi, menetapkan jatuh tempo, mengontrol data di gudang, dan jadwal 
pengiriman.  
.  
 Terdapat dua sudut pandang dalam menilai proses performasi supply 
chain yaitu berdasarkan cycle view dan push/pull view (Chopra, 2004). Penjelasan 
terperinci mengenai kedua sudut pandang tersebut dapat dipaparkan sebagai 
berikut:  
1. Cycle view, 
Menurut pandangan ini proses dalam supply chain dibagi dalam 
beberapa tahapan siklus dimana setiap tahapan tersebut akan mempunyai 
hubungan dengan tahapan yang lain seperti terlihat pada gambar 2.2 berikut 
ini. 
 
Gambar 2.4 Aliran proses dalam supply chain menurut cycle view 
Sumber : (Chopra, 2004) 
 
Berdasarkan pandangan siklus (cycle view), aktivitas supply chain 
dapat dibagi dalam empat tahapan yaitu: 
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a. Siklus pemesanan konsumen, siklus ini terjadi pada hubungan antara 
konsumen dan retailer dan termasuk juga proses langsung dalam 
penerimaan dan pemenuhan pesanan konsumen. Interaksi antara retailer 
dengan konsumen dimulai ketika konsumen melakukan pemesanan dan 
berakhir ketika konsumen telah menerima pesanannya. 
b. Siklus replenishment, siklus ini terjadi pada hubungan antara retailer dan 
distributor serta pemenuhan terhadap inventori retailer. Siklus ini dimulai 
ketika sebuah retailer melakukan suatu pemesanan untuk menambah 
inventori guna memenuhi permintaan di masa yang akan datang. Tujuan 
dari siklus ini adalah untuk menambah inventori bagi retailer dengan 
biaya yang minimum dengan ketersediaan produk yang tinggi. 
c. Siklus manufacturing, siklus ini terjadi dalam hubungan antara distributor 
dan perusahaan manufaktur. Aktivitas yang dilakukan dalam siklus ini 
merupakan penggantian terhadap inventori distributor. Siklus ini 
dipengaruhi oleh permintaan konsumen, penambahan permintaan dari 
retailer atau distributor atau dari peramalan terhadap permintaan 
konsumen serta ketersediaan barang jadi dalam gudang pabrik. 
d. Siklus procurement, siklus ini terjadi dalam hubungan antara pabrik dan 
supplier. Aktivitas yang terjadi dalam siklus ini merupakan pemenuhan 
material yang akan digunakan pabrik untuk memproduksi sebuah produk. 
Pemesan komponen kepada supplier akan tergantung pada jadwal 
produksi. 
2. Push/pull view, 
Seluruh proses yang berlangsung dalam suatu supply chain 
dikategorikan ke dalam dua kategori berdasarkan waktu yang digunakan untuk 
memenuhi kebutuhan pengguna terakhir. Dalam pull proses, siklus dimulai 
dengan adanya permintaan konsumen. Sedangkan untuk push proses, siklus 
dimulai dikarenakan untuk mengantisipasi adanya permintaan konsumen. 
Dalam pull proses permintaan konsumen akan sebuah produk telah diketahui 
sedangkan dalam push proses permintaan konsumen akan produk tidak 
diketahui secara pasti sehingga perlu adanya peramalan terhadap permintaan 
konsumen. Pull proses dapat juga disebut sebagai reactive proses karena 
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proses ini timbul untuk merespon permintaan konsumen. Sedangkan push 
proses dapat juga disebut sebagai speculative process karena sistem ini 
mengantisipasi permintaan konsumen yang dilakukan dengan melakukan 
peramalan terhadap permintaan konsumen. Gambar 2.3 berikut akan 
memperjelas perbedaan pandangan antara pull dan push view. 
 
Gambar 2.5 Aliran proses supply chain menurut pull dan push view 
    Sumber : (Chopra, 2004) 
 
Perencanaan logistik dan penilaian dilakukan pada awal perusahaan 
berdiri maupun ketika jaringan logistik sudah terbentuk. Penilaian bertujuan 
memodifikasi jaringan yang sudah ada atau tetap membiarkannya jika sudah 
memiliki desain yang optimal. Penuntun untuk penilaian jaringan diberikan 
lewat lima kunci (Ballou, 1998) sebagai berikut: 
1. Permintaan, tingkat permintaan dan penyebarannya mempengaruhi 
konfigurasi jaringan logistik. Ketidakseimbangan pertumbuhan permintaan 
antar daerah pemasaran ini, walaupun kecil nilainya sudah cukup menjadi 
alasan untuk meninjau ulang jaringan distribusi. 
2. Customer service, yang termasuk didalamnya adalah ketersediaan 
inventori, kecepatan pengiriman, kecepatan dan ketepatan pemenuhan 
kebutuhan. Reformulasi strategi logistik selalu diperlukan sewaktu service 
level berubah ketika menghadapi persaingan, perubahan kebijakan atau 
perubahan tujuan. 
3. Karakteristik produk, biaya logistik sangat sensitif terhadap beberapa 
karakteristik seperti berat produk, volume, nilai, dan resiko. Jika terjadi 
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sedikit perubahan karakteristik maka dapat sangat menguntungkan jika 
dilakukan perencanaan ulang sistem logistik. 
4. Biaya logistik, biaya yang dikeluarkan perusahaan untuk supply fisik dan 
distribusi fisik selalu menentukan bagaimana frekuensi sistem logistik 
harus direncanakan ulang. Bagi perusahaan yang tingkat biaya logistiknya 
tinggi, perubahan sekecil apapun terhadap frekuensi perencanaan ulang 
akan memberikan pengurangan biaya yang lumayan. 
5. Pricing policy, perubahan kebijakan pemberian harga selalu 
mempengaruhi strategi logistik. 
 
Misi dari logistik adalah untuk menyediakan produk layanan kepada 
konsumen berdasarkan kebutuhan pada waktu dan tempat yang tepat dengan 
memberikan kontribusi yang besar bagi perusahaan. Misi logistik akan 
dipecah menjadi 3 tujuan nyata (Ballou, 1998) yaitu: 
1. Pengurangan biaya, yaitu strategi untuk minimalisasi biaya variabel yang 
berkaitan dengan pergerakan dan penyimpanan, biasanya diwujudkan 
dalam pemilihan lokasi gudang atau pabrik atau pemilihan model 
transportasi. 
2. Pengurangan modal adalah meminimalkan tingkat investasi dalam sistem 
logistik, tujuannya adalah memaksimalkan return of investment, biasanya 
diwujudkan dalam keputusan penggunaan public warehouse atau third 
party untuk pengiriman barang atau pemilihan supplier yang tepat waktu.  
3. Peningkatan pelayanan adalah meningkatkan pemasukan yang tergantung 
dari tingkat pelayanan yang diberikan. 
 
2.2.4. Distribusi 
Menurut Chopra dan Meindl (2004) distribusi adalah langkah-langkah 
yang diambil untuk memindahkan dan menyimpan produk dari tingkat pemasok 
ke tingkat konsumen dalam supply chain. Distribusi adalah kunci penggerak dari 
keseluruhan keuntungan perusahaan, karena berhubungan langsung dengan biaya 
supply chain dan pengalaman pelanggan.  
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Pendistribusian produk merupakan faktor yang sangat penting sebagai 
perantara sekaligus penghubung antara produsen dengan konsumen agar produk 
dapat diterima konsumen dengan cepat, tepat dan dalam kondisi yang sesuai yang 
diharapkan baik produsen maupun konsumen, perlu pengelolaan distribusi yang 
baik. 
Perencanaan pengiriman produk dapat dilakukan setelah diketahui 
permintaan produk untuk masa yang akan datang. Kemungkinan produk dimasa 
yang akan datang bersifat probabilistik serta keterbatasan yang ada pada produsen 
untuk memperkirakannya, maka diharapkan pendistribusian produk akan 
memberikan hasil yang optimal, untuk itu perlu diperhitungkan kapasitas 
angkutan, ongkos angkut per unit dan yang lebih penting adalah kapasitas produk 
yang ada pada sumber. (Chopra, 2004) 
a. Definisi Distribusi 
Definisi distribusi banyak dikemukakan oleh para ahli. Definisi 
distribusi adalah sebagai berikut : 
· Pemindahan barang jadi dari akhir lini produksi kepada para pelanggan. 
· Tanggung jawab untuk merancang dan melaksanakan sistem untuk 
mengendalikan arus bahan baku dan barang jadi. 
· Manajemen pemindahan, pengendalian persediaan, perlindungan dan 
penyimpanan bahan mentah dan barang-barang yang diproses atau barang 
jadi ke dan dari lini produksi. 
b. Komponen Sistem Distribusi. 
Komponen-komponen sistem distribusi meliputi berbagai bidang yang 
saling berkaitan yaitu transportasi, penanganan bahan, pengemasan hasil 
produksi, pergudangan, pengendalian persediaan, pemrosesan pesanan, 
analisis lokasi dan jaringan komunikasi yang diperlukan untuk manajemen 
yang efektif  
c. Perencanaan Kebutuhan Distribusi. 
Persoalan dalam sistem distribusi : 
1. Kebanyakan persediaan barang. 
2. Barang berada di tempat yang salah. 
3. Layanan pelanggan yang jelek. 
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4. Kehilangan penjualan karena kehabisan persediaan. 
5. Pertanyaan krusial dalam merencanakan dan menentukan sistem distribusi: 
· Dimana pusat distribusi akan didirikan. 
· Produk apa yang perlu disimpan disetiap pusat distribusi tersebut. 
· Bagaimana prosedur penggantian persediaan di setiap pusat distribusi. 
 
2.2.4.1.  Faktor-faktor Yang Mempengaruhi Desain Jaringan Distribusi  
Performansi jaringan distribusi dinilai melalui dua dimensi (Chopra, 2004) 
yaitu : 
1. Kebutuhan konsumen yang yang dipenuhi 
2. Biaya untuk memenuhi kebutuhan konsumen 
 
Sehingga pemilihan desain jaringan distribusi harus dilihat dampaknya 
terhadap pelayanan pelanggan dan biaya untuk memberikan service level tersebut. 
Menurut Chopra (2004) pelayanan pelanggan meliputi : 
1. Waktu respon 
Waktu antara saat konsumen melakukan order dan menerima pengiriman 
order. 
2. Variasi produk 
Jumlah perbedaan dari produk atau konfigurasinya yang konsumen harapkan 
dari jaringan distribusi. 
3. Ketersediaan produk  
Probabilitas produk tersedia dalam stok ketika order konsumen datang. 
4. Kemudahan memesan/menerima order 
5. Order visibility/tracking 
Kemampuan konsumen untuk melacak order dari pemesanan hingga 
pengiriman. 
6. Returnability 
Konsumen dapat mengembalikan produk yang tidak memuaskan dan jaringan 




Salah satu komponen penting dalam logistik adalah transportasi karena 
tidak ada perusahaan yang dapat beroperasi tanpa memperhatikan pergerakan 
bahan baku atau produk jadi. Jika transportasi tidak berjalan maka pasar tidak 
dapat dilayani, produk kembali ke perusahaan dalam keadaan usang atau rusak. 
Transportasi mengacu pada pergerakan produk dari satu lokasi ke lokasi yang lain 
sebagai fungsinya untuk mengirimkan produk dari awal jaringan supply chain 
sampai pada tangan konsumen (Chopra dan Meindl, 2004). 
Menurut Chopra dan Meindl (2004) ada dua pihak yang berperan dalam 
transportasi: 
1. Pihak pengirim (shipper) adalah pihak yang memerlukan pemindahan 
produknya dari satu titik ke titik lain dalam supply chain. Keputusan yang 
dibuat misalnya desain jaringan transportasi, pemilihan alat transportasi, dan 
pengaturan penempatan pesanan konsumen pada alat transportasi yang ada. 
Tujuan dari pengirim adalah untuk meminimalisasi total biaya pemenuhan 
pesanan konsumen sementara tetap mencapai responsiveness yang diinginkan. 
Biaya yang diperhitungkan dalam pengambilan keputusannya adalah: 
a. Biaya transportasi, merupakan jumlah total biaya untuk berbagai pengirim 
yang mengirimkan produk pesanan kepada konsumen. Bagi shipper biaya 
transportasi termasuk biaya variabel selama kendaraannya bukan milik 
pengirirm sendiri. 
b. Biaya inventori, merupakan biaya penyimpanan dari inventori yang 
berasal dari jaringan supply chain pengirim. Biaya inventori dianggap 
tetap ketika keputusan transportasi berjangka waktu pendek yaitu dalam 
kegiatan menempatkan kiriman konsumen pada carrier nya dan dianggap 
variabel ketika shipper mendesain jaringan transportasi atau 
merencanakan kebijakan operasi. 
c. Biaya fasilitas, adalah biaya semua fasilitas dalam jaringan supply chain 
pengirim. Biaya fasilitas dianggap variabel dalam pengambilan keputusan 
desain strategis tetapi dianggap tetap untuk semua keputusan transportasi 
yang lain. 
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d. Biaya proses, adalah biaya loading dan unloading dan semua biaya yang 
menyangkut proses dalam transportasi. Biaya proses dianggap variabel 
untuk semua keputusan transportasi. 
e. Biaya service level, adalah biaya yang timbul karena ketidakmampuan 
untuk memenuhi komitmen pengiriman.  
2. Pihak pembawa (carrier) adalah pihak yang memindahkan produk.  Tujuan 
carrier adalah untuk membuat keputusan investasi dan kebijakan operasi yang 
memaksimalkan keuntungan dari tiap aset. Faktor yang dipertimbangkan 
ketika akan mengambil suatu keputusan antara lain: 
a. Biaya yang berkaitan dengan kendaraan, adalah biaya timbul karena 
membeli atau menyewa kendaraan yang digunakan untuk mengirim 
produk. Biaya ini tetap ada meskipun kendaraan digunakan atau tidak dan 
besarnya proporsional dengan jumlah kendaraan. 
b. Biaya operasi tetap, merupakan biaya yang berhubungan dengan terminal, 
airport, dan tenaga kerja tetap ada walaupun kendaraan tidak beroperasi. 
Biaya operasi tetap pada umumnya proporsional dengan ukuran dari 
fasilitas operasional. 
c. Biaya yang berkaitan dengan perjalanan, biaya ini mencakup gaji 
karyawan dan bahan bakar yang diperlukan untuk perjalanan dan besarnya 
bergantung pada jarak dan frekuensi pengiriman.   
d. Biaya yang berkaitan dengan jumlah barang, biaya ini mencakup biaya 
loading dan  unloading dan sebagian biaya bahan bakar yang berubah 
sejalan dengan jenis dan jumlah barang yang dikirimkan. 
e. Biaya overhead, biaya ini mencakup biaya perencanaan dan penjadwalan 
jaringan transportasi dan investasi dalam teknologi informasi. 
 
Perencanaan strategis dalam transportasi adalah pemilihan sarana 
transportasi karena keputusan ini akan mendasari pembangunan fasilitas dan 




Maskapai penerbangan mengantarkan penumpang dan barang (kargo) 
sampai tujuan dengan menggunakan pesawat terbang. Maskapai penerbangan 
memiliki biaya tetap yang tinggi terutama dalam infrastruktur dan peralatan 
sedangkan biaya tenaga kerja dan bahan bakar bergantung pada perjalanan dan 
independent dengan jumlah penumpang atau kargo yang dibawa. Walaupun 
mahal namun sarana transportasi ini sangat cepat dan cocok untuk digunakan 
mengantarkan benda yang berukuran kecil, bernilai tinggi atau yang sangat 
cepat berubah dan harus menempuh jarak yang jauh. (Chopra, 2004)     
2. Pembawa paket (seperti TIKI, FedEx, Pandu logistik, dan lain-lain),  
Sarana membawa paket kecil berkisar dari surat sampai benda-benda 
dengan berat maksimal tertentu. Pembawa paket  menggunakan udara, truk, 
dan rel untuk mengantarkan paket kecil yang harus segera dikirim. Biasanya 
pembawa paket cukup mahal dan digunakan untuk mengirimkan barang kecil 
dalam waktu yang mendesak. Pembawa paket membawa barang dan 
mengantar barang sampai tujuan, keuntungan sarana transportasi ini adalah 
pengiriman yang cepat dan terpercaya. (Chopra, 2004) 
3. Truk, 
Truk memberi manfaat pengiriman door to door dan lebih cepat. Waktu 
idle dan jarak tempuh menambah biaya dalam sarana ini, oleh karena ituperlu 
dilakukan penjadwalan agar pelayanan terlaksana dengan jumlah waktu idle 
dan waktu perjalanan kosong yang minimal. Truk terdiri dua segmen yaitu 
(Bowersox, 1996): 
a. Full truckload (TL), pengoperasiannya bergantung pada jarak tempuh dan 
mampu memuat lebih dari 15.000 pon dan tidak perlu untuk berhenti di 
terminal perhentian sementara. TL memberi harga berdasarkan jarak 
tempuh, ukuran kendaraan dan lebih cocok digunakan untuk transportasi 
antar manufaktur dan gudang atau antara supplier dan manufaktur. 
b. Less than truckload (LTL), pengoperasiannya bergantung pada kuantitas 
yang diangkut dan jarak tempuh, hanya mampu untuk mengangkut kurang 
dari 15.000 pon serta perlu untuk berhenti di terminal perhentian 
sementara. LTL jauh lebih ekonomis untuk perusahaan yang harus 
melayani banyak konsumen yang permintaannya kecil. Pemberian harga 
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LTL ditujukan untuk mendorong pengiriman dalam lot kecil, yang 
biasanya kurang dari seapruh kapasitas truk. LTL lebih lama TL karena 
kendraan harus mengambil dan mengantarkan ke tempat lain. LTL lebih 
cocok untuk mengantarkan barang yang tidak dapat diantarkan 
menggunakan pembawa paket tetapi jumlahnya kurang dari setengah 
kapasitas truk.    
4. Rel,  
Kendaraan yang menggunakan rel cenderung mengalami biaya tetap 
yang tinggi karena harus memiliki rel, lokomotif, dan kendaraan. Selain itu 
masih biaya ada biaya tenaga kerja dan bahan bakar yang independen dari 
jumlah kendaraan tetapi bergantung dengan jarak tempuh dan waktu tempuh. 
Karena biaya yang mahal (bahan bakar dan tenaga kerja menyerap 60% biaya) 
maka dituntut utilisasi yang sangat tinggi terhadap lokomotif dan tenaga kerja. 
(Chopra, 2004) 
5. Air, 
Transportasi air lebih cocok digunakan untuk membawa muatan yang 
sangat besar dalam biaya yang rendah. Meskipun begitu, sarana ini paling 
lama waktu tempuhnya dibanding sarana yang lain karena adanya waktu 
tunggu di pelabuhan. Transportasi air dapat digunakan untuk membawa apa 
saja. (Chopra, 2004) 
6. Pipeline. 
Pipeline digunakan terutama untuk transportasi minyak mentah, minyak 
jadi, dan gas alam. (Chopra, 2004) 
7. Intermodal, 
Intermodal merujuk pada penggunaan lebih dari satu sarana transportasi 
untuk mengantarkan barang sampai ke tujuan. Dengan berbagai sarana 
transportasi yang ada maka selanjutnya dapat dirancang jaringan transportasi 
yang sesuai dengan karakteristik perusahaan. Perancangan ini sangat penting 
karena mempengaruhi performansi supply chain, pengadaan fasilitas 
infrastruktur juga berkaitan dengan keputusan operasional transportasi 
berkenaan dengan penjadwalan dan routing. Jaringan yang baik akan 
meningkatkan respon perusahaan dengan tetap mengeluarkan biaya yang 
rendah. (Chopra, 2004) 
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2.2.6. Perencanaan Teknis 
 Perencanaan teknis berhubungan dengan pemilihan lokasi usaha atau 
pabrik dan alokasi dari output pabrik tersebut, penentuan kapasitas pabrik, 
perancangan kerja, pengukuran kerja, penentuan biaya produksi, dan struktur 
organisasi. (Nasution, 2005) 
Penetapan lokasi usaha atau pabrik merupakan fase yang sangat penting 
dalam proses perancangan pabrik karena fasilitas produksi membutuhkan 
sejumlah besar modal yang akan diinvestasikan dalam jangka panjang serta 
kondisi yang penuh resiko. Fasilitas produksi memberi batasan dan kerangka kerja 
dari sistem produksi pada saat beroperasi yang sangat sulit dan mahal bilamana 
harus diubah atau dipindahkan bilamana lokasi yang ditetapkan dianggap tidak 
cocok. Lokasi pabrik memiliki unsur strategi guna memperkuat posisi untuk 
bersaing, terutama di dalam rangka penguasaan wilayah pemasaran. Sedangkan 
alokasi memegang peran penting dalam menentukan pola distribusi yang terbaik 
dari lokasi pabrik ke wilayah pemasaran (lokasi supply material) sehingga 
diperoleh biaya distribusi minimal. (Nasution, 2005) 
Penentuan kebutuhan kapasitas yang produktif merupakan persoalan 
utama yang tidak hanya timbul pada saat perancangan disain suatu sistem baru 
ataupun saat perluasan sistem yang sudah ada, tetapi juga timbul pada saat periode 
operasi yang lebih pendek dimana kapasitas pabrik tidak dapat diubah dengan 
segera. Penentuan kapasitas didisain untuk kebutuhan jangka panjang, yaitu antara 
5 sampai 10 tahun. Oleh karena itu penentuan kapasitas ini merupakan keputusan 
yang cukup penting. (Nasution, 2005) 
 
2.2.7. Faktor-faktor Yang Signifikan Dalam Studi Lokasi 
Faktor-faktor yang harus diperhatikan dalam pemilihan lokasi adalah input 
produksi, teknologi proses, dan lingkungan. (Nasution, 2005) 
2.2.7.1. Input Produksi 
Perangsang untuk memindahkan lokasi mungkin berasal dari kebutuhan 
atas tersedianya input yang lebih banyak atau yang mempunyai kualitas yang 
lebih baik, seperti buruh, bahan baku, energi, atau lainnya. Pemikiran ini 
berhubungan erat dengan pasar dari input tersebut. (Nasution, 2005) 
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1. Bahan Baku 
Untuk kebanyakan pabrik, terutama pabrik pembuatan, faktor yang dominan 
dalam penetuan lokasi adalah kebutuhan untuk dekat dengan bahan baku 
(terutama jika proses produksinya akan menyebabkan berat menjadi berkurang 
dan jika bahan baku mudah rusak). 
 Pada umumnya, industri yang memakai proses analitik dimana bahan baku 
dibagi-bagi untuk memproduksi produk yang berbeda, lokasi pabrik 
cenderung dekat dengan lokasi bahan  baku (Lihat Gambar 2.6(a)). 
Sebaliknya, untuk proses sintesis yang menggabungkan bermacam-macam 
material dan komponen dalam berbagai tahap hingga membentuk produk 
akhir maka ada kecenderungan untuk menempatkan pabrik di dekat pasar 
(Lihat Gambar 2.6(b)). 
 Jasa pelayanan untuk sektor swasta cenderung mempunyai lokasi di dekat 
pasar yang mempunyai konsumen potensial. Misalnya, restoran, bank, 
bioskop, dan lain-lain. Untuk sektor publik, lokasi jasa pelayanan tersebut 
dipengaruhi oleh distribusi geografi dari orang yang membutuhkan pelayanan 
(sekolah, pos polisi). (Nasution, 2005) 
 
2. Sumber Daya Manusia 
Jika memerlukan sumber daya manusia dengan karakteristik tertentu, atau 
membutuhkan sumber daya manusia dalam jumlah yang sangat besar maka 
pabrik perlu dibangun di dekat tempat tersedianya sumber daya tersebut. 
Pentingnya tenaga kerja dapat dikurangi jika dilakukan otomatisasi atau 
mekanisasi dalam proses produksi. Mungkin saja pengurangan ongkos tenaga 
kerja dapat dilakukan dengan memindahkan pabrik ke lokasi dimana 
mempunyai tenaga kerja dengan upah yang lebih rendah. Namu demikian 
upah yang rendah saja belum tentu berarti murah secara keseluruhan. Oleh 
karena itu produktivitas dari tenaga kerja yang murah tersebut juga perlu 
diperhatikan. (Nasution, 2005) 
 44 
 
Gambar 2.6 (a) Struktur Analitis dan (b) Proses Sintesis 
Sumber : Nasution (2005) 
 
2.2.7.2. Teknologi Proses 
 Untuk beberapa pabrik, teknologi yang digunakan akan membatasi jumlah 
lokasi yang menyediakan input yang kritis dengan biaya murah, seperti air untuk 
pulp atau energi listrik untuk pabrik aluminium. (Nasution, 2005) 
 
2.2.7.3. Lingkungan 
 Disamping harus mempertimbangkan faktor yang berhubungan dengan 
proses produksi dan input yang kritis, keputusan lokasi juga tergantung pada 
beberapa faktor lingkungan (Nasution, 2005) : 
1. Ketersediaan dan kehandalan sistem penunjang, termasuk utilitas publik 
untuk tenaga dan air, pencegah kebakaran, rute transportasi yang mudah, 
komunikasi yang cepat dan andal, dan sebagainya. 
2. Kondisi sosial dan budaya, yang pada suatu waktu juga dapat 
menghambat pemilihan lokasi meskipun telah memenuhi persyaratan 
ekonomi dan teknik. 
3. Masalah hukum dan politis, dapat merupakan pembatas namun juga dapat 
menjadi kesempatan sehingga harus ditelaah dengan baik sebelum 
keputusan akhir diambil. 
 
2.2.8. Pentingnya Lokasi Yang Strategis 
  Salah satu keputusan strategis yang paling penting yang dibuat oleh 
perusahaan seperti Federal Express, Daimler Chrysler, dan Hard Rock adalah 
dimana mereka harus menempatkan operasi mereka. Aspek internasional 
keputusan ini adalah sebuah indikasi bahwa keputusan lokasi bersifat global. 
Dengan terbukanya blok Rusia dan Cina, terjadi proses transformasi besar-
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besaran. Pasar dunia meningkat dan arus bisnis global menjadi lebih cepat. 
(Heizer dan Render, 2006) 
  Keputusan lokasi sering bergantung kepada tipe bisnis. Untuk keputusan 
lokasi industri, strategi yang digunakan biasanya adalah strategi untuk 
meminimalkan biaya, sedangkan untuk bisnis eceran dan jasa profesional, strategi 
yang digunakan terfokus pada memaksimalkan pendapatan. Walaupun demikian 
strategi lokasi pemilihan gudang, dapat ditentukan oleh kombinasi antara biaya 
dan kecepatan pengiriman. Secara umum, tujuan strategi lokasi adalah untuk 
memaksimalkan keuntungan lokasi bagi perusahaan. (Heizer dan Render, 2006) 
  Pilihan-pilihan yang ada dalam lokasi meliputi (1) tidak pindah, tetapi 
meluaskan fasilitas yang ada, (2) mempertahankan lokasi sekarang, selagi 
menambahkan fasilitas lain ditempat lain di tempat lain, (3) menutup fasilitas 
yang ada dan pindah ke lokasi lain. (Heizer dan Render, 2006) 
 
2.2.9. Penentuan Kapasitas 
 Penentuan kebutuhan kapasitas produksi merupakan persoalan utama yang 
tidak hanya timbul pada saat perancangan disain suatu sistem baru dan pada 
perluasan sistem yang sudah ada, tetapi juga timbul pada saat periode operasi 
lebih pendek dimana kapasitas pabrik tidak dapat segera diubah. (Nasution, 2005) 
 Kapsitas produksi diukur dalam satuan unit fisik yang menyatakan tingkat 
output maksimum untuk produk/jasa ataupun jumlah dari sumberdaya-
sumberdaya utama yang tersedia dalam setiap periode operasi. Pada sistem yang 
memproduksi dengan banyak variasi pada produk/jasa yang tidak dapat diukur 
dalam satuan-satuan unit yang seragam, maka kapasitas sistem tersebut dapat 
dinyatakan sebagai sumberdaya input-input utama yang digunakan, misalnya jam 
tenaga kerja atau jam mesin (Nasution, 2005). Tabel 2.5 berikut ini menunjukkan 







Tabel 2.1 Contoh Khas Dari Pengukuran Kapasitas 
Fasilitas Ukuran unit 
Karakterisik outoutnya seragam   
Peleburan baja Ton baja yang diproduksi perhari 
Pabrik sepatu Pasang sepatu yang diproduksi per shift 
Pesawat komersial 
Penumpang-kursi-mile penerbangan per 
rute 
Pabrik pembotolan Botol per shift 
Karakteristik outputnya bervariasi: Jumlah tempat tidur 
Hotel Jumlah jam mesin per hari 
Bengkel reparasi mobil Jam mesin yang tersedia per hari 
Bengkel mesin Modal operasi 
Bank Kapasitas tempat duduk 
Restoran   
Sumber : Nasution (2005) 
 
2.2.10.  Model Analitis (Linear Programming) 
Linear Programming (LP) merupakan teknik riset operasional (operation 
research technique) yang telah dipergunakan secara luas dalam berbagai jenis 
masalah manajemen. Banyak keputusan manajemen produksi dan inventori 
mencoba membuat agar penggunaan sumber-sumber daya manufacturing menjadi 
lebih efektif dan efisien. Sumber-sumber daya manufacturing seperti: mesin, 
tenaga kerja, modal, waktu, dan bahan baku digunakan dalam kombinasi tertentu 
yang paling optimum untuk menghasilkan produk (barang atau jasa). Linear 
programming dipergunakan untuk membantu manajer-manajer PPIC guna 
merencanakan dan membuat keputusan tentang pengalokasian sumber-sumber 
daya yang optimum (Gaspersz, 2004). Linear programming dapat digunakan 
diantaranya untuk : 
a). Menentukan kombinasi (diversifikasi) produk yang terbaik dalam 
menggunakan kapasitas mesin, tenaga kerja, dan modal yang tersedia 
agar memaksimumkan keuntungan perusahaan (masalah maksimasi 
keutungan). 
b). Menentukan pencampuran bahan baku dalam perusahaan yang 
meminimumkan biaya produksi (masalah minimasi biaya produksi) 
c).  Menentukan sistem distribusi yang akan meminimumkan ongkos total 
transportasi dari beberapa gudang ke beberapa lokasi pasar (masalah 
minimasi biaya transportasi). 
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d).  Mengembangkan jadual produksi yang akan memenuhi permintaan 
produk mendatang pada tingkat biaya produksi dan inventory yang 
minimum (minimasi biaya produksi dan inventory). 
 
A. Karakteristik Linear Programming 
Gaspersz (2004) menyatakan bahwa pada dasarnya Linear 
Programming memiliki lima karakteristik utama, yaitu : 
1. Masalah Linear Programming berkaitan dengan upaya memaksimumkan 
(pada umumnya keuntungan) atau meminimumkan (pada umumnya 
biaya). Upaya optimasi (maksimum atau minimum) ini disebut sebagai 
fungsi tujuan (objective function) dari linear programming. Fungsi tujuan 
ini terdiri dari variabel-variabel keputusan (decision variable). 
2. Terdapat kendala-kendala atau keterbatasan, yang membatasi pencapaian 
tujuan yang dirumuskan dalam linear programming. Kendala-kendala ini 
dirumuskan dalam fungsi-fungsi kendala (constraint’s functions), terdiri 
dari variabel-variabel keputusan yang menggunakan sumber-sumber daya 
yang terbatas itu. Dengan demikian yang akan diselesaikan dalam linear 
programming adalah mencapai fungsi tujuan (maksimum keuntungan atau 
minimum biaya) dengan memperhatikan fungsi-fungsi kendala 
(keterbatasan) sumber daya yang ada. 
3. Memiliki sifat linearitas. Sifat linearitas ini berlaku untuk semua fungsi 
tujuan dan fungsi kendala. Misalnya, apabila satu unit produk A dapat 
menghasilkan keuntungan $30, maka apabila memproduksi dua unit A 
akan memberikan keuntungan $60 (2 x $30), produksi tiga unit A 
memberikan keuntungan 90$ (3 x $30), dan seterusnya.  
4. Memiliki sifat homogenitas. Sifat homogenitas ini berkaitan dengan 
kehomogenan sumber-sumber daya yang digunakan dalam proses 
produksi, misalnya semua produk A dihasilkan oleh mesin-mesin yang 
identik, tenaga kerja yang berketerampilan sama, dan lain-lain. 
5. Memiliki sifat divisibility. Sifat divisibility diperlukan, karena linear 
programming mengasumsikan bahwa nilai dari veriabel-veriabel 
keputusan maupun penggunaan sumber-sumber daya dapat dibagi ke 
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dalam pecahan-pecahan. Jika pembagian ini tidak mungkin dilakukan 
terhadap variabel keputusan, misalnya dalam industri mobil, furnitur,dan 
lain-lain, karena nilai kuantitas produksi diukur dalam bilangan bulat, 
maka modifikasi terhadap linear programming harus dilakukan. Bentuk 
modifikasi dari linear programming ini disebut integer programming. 
 
B. Model umum Linear Programming 
Secara matematik, model umum dari linear programming yang terdiri 
dari sekumpulan variabel keputusan X1, X2, ..., Xn, dirumuskan sebagai berikut 
(Gaspersz, 2004) : 
Fungsi tujuan :  Maksimasi (atau Minimasi) 
 nn xCxCxCxCZ ++++= ...332211  . ........................…..........(2.1) 
Kendala : 
  nn xaxaxaxaxa 1414313212111 ...+++++    ( )³=£ ,,    1b                             
  nn xaxaxaxaxa 2424323222121 ...+++++    ( )³=£ ,,    2b  
  nn xaxaxaxaxa 3434333232131 ...+++++    ( )³=£ ,,    3b  
   : 
   : 
  nmnmmmm xaxaxaxaxa +++++ ...44332211    ( )³=£ ,,    mb  
  dan 0,...,,,,,, 654321 ³nxxxxxxx  
 
Keterangan : 
Z = nilai fungsi tujuan yang dimaksimumkan atau diminimumkan 
n = macam batasan sumber daya atau fasilitas yang ada  
m =macam aktivitas yang menggunakan sumber daya atau 
fasilitas 
ix  = variabel keputusan 
ib  = nilai maksimal sumber daya untuk dialokasikan ke aktivitas 
iC  =besarnya kenaikan nilai Z setiap ada kenaikan satu satuan 
nilai  
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C. Asumsi dasar model Linear Programming 
Asumsi dasar yang digunakan dalam model analitis Linear Programming 
adalah (Liebermean, 1994) : 
1. Proporsionalitas 
Proporsionalitas merupakan asumsi mengenai kegiatan individual yang 
dipertimbangkan secara independen dari yang lainya. Jadi naik turunnya 
nilai fungsi tujuan (Z) dan penggunaan sumber daya atau fasiltas yang 
tersedia akan berubah secara sebanding dengan perubahan tingkat 
aktivitas. 
2. Additivitas 
Asumsi Additivitas adalah bahwa untuk setiap fungsi, nilai fungsi total 
dapat diperoleh dengan menjumlahkan kontribusi-kontribusi individual 
dari masing-masing kegiatan. Aktivitas (variabel keputusan) tidak saling 
mempengaruhi dalam menentukan nilai fungsi tujuan sehingga nilai fungsi 
tujuan merupakan penjumlahan kontribusi setiap variabel keputusan atau 
dengan kata lain kenaikan fungsi tujuan yang diakibatkan oleh suatu 
aktivitas dapat ditambahkan tanpa mempengaruhi bagian nilai fungsi 
tujuan yang diperoleh dari aktivitas yang lain. 
3. Divisibilitas 
Asumsi Divisibilitas adalah bahwa unit-unit kegiatan dapat dibagi ke 
dalam bagian sekecil-kecilnya, sehingga nilai-nilai non integer bagi 
variabel-variabel keputusan adalah mungkin.  
4. Deterministik 
Semua parameter yang terdapat dalam model matematis (Aij, Cj, bi) dapat 
ditentukan dengan pasti, meskipun jarang dapat ditentukan dengan tepat. 
 
2.2.11.  Metode Simpleks Pemrograman Linear 
 Sebagian besar permasalahan pemrograman linear di dunia nyata memiliki 
lebih dari dua variabel dan karenanya menjadi terlalu rumit untuk diselesaikan 
dengan menggunakan grafik. Sebuah prosedur yang disebut sebagai metode 
simpleks dapat digunakan untuk menemukan solusi yang optimal bagi 
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permasalahan seperti itu. Metode simpleks sesungguhnya merupakan suatu 
algoritma (atau serangkaian perintah) yang digunakan untuk menguji titik sudut 
dalam suatu cara tertentu sehingga sampai pada solusi terbaik laba yang paling 
tinggi atau biaya yang paling rendah. Pemrograman komputer (seperti POM for 
Windows) dan Excel tersedia untuk memecahkan permasalahan pemrograman 
linear dengan menggunakan metode simpleks. (Heizer dan Render, 2006) 
 Semua permasalahan LP juga dapat dipecahkan dengan metode simpleks, 
menggunakan software seperti POM for Windows atau Excel. Pendekatan ini 
menghasilkan informasi yang berharga seperti harga bayangan, atau harga ganda, 
dan menyediakan analisis sensitivitas lengkap pada input lain bagi masalah 
itu.(Heizer dan Render, 2006) 
 
2.2.12.  Model Referensi 
 Model yang digunakan sebagai referensi dalam menyusun model penentuan 
alokasi adalah model yang dikembangkan oleh Louwers (1999). 
 
A. Model Louwers (1999) 
1. Introduction 
Setiap tahun ton-ton karpet diinginkan. Di Eropa Barat 1.6 juta ton di 
1996. Pada saat yang sama sampah ini memboroskan, memenuhi lahan dan 
memakan banyak tempat. Dimana kebanyakan dari sampah ini dapat didaur ulang 
sebagai material dan bahan bakar. 
 
2. Ativitas Dalam Konteks Penggunaan Kembali Sampah Karpet. 
Gambar 2.7 menunjukkan aktivitas utama dalam kaitannya penggunaan 
kembali sampah karpet. 
Aktivitas pertama berhubungan dengan pengumpulan dari karpet yang 
tidak lagi diinginkan oleh pemilik mereka. Ada banyak sumber berbeda dari 
sampah berbeda. Dari salah satu sumber memberikan potongan karpet yang tidak 
terpakai (sampah produksi, barang yang dikembalikan, atau stok lama) meliputi 
dari pabrik karpet, pabrik penyedia penutup lantai, dari perusahaan mobil dan 
pesawat terbang. (Louwers, 1999) 
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Gambar 2.7. Keberadaan sampah karpet untuk daur ulang. Bagian dari rangkaian daur 
ulang didalam kotak tersebut merupakan topik dari penelitian ini. 
   Sumber : Louwers (1999) 
 
3. Titik Awal Pembuatan Model. 
Disarankan proses identifikasi, pengelompokan, pemisahan dan pemilihan 
sampah harus dilakukan pada  tempat dalam  lokasi yang sama. 
 
Gambar 2.8. Hubungan antara sumber, RPC’s, tempat penguburan sampah, tempat 
pembakaran dan processor 
      Sumber : Louwers (1999) 
 
Dari gambar 2.8 diatas, satu sumber mungkin menjadi penyedia beberapa 
RPC, sedangkan satu RPC mempunyai beberapa sumber. Lebih dari itu, satu RPC 
dapat penyalur dari sejumlah para pelanggan, dimana masing-masing dari para 
pelanggan ini boleh memperoleh bahan-bahan dari lebih dari satu RPC.  Karena 
alasan ini, model matematika tersedia untuk mendukung fasilitas penggunaan 




Gambar 2.9. Ekonomis (bagian atas) dan logistik (bagian bawah) kuantitas yang 
menghubungkan kumpulan sampah karpet – preproses – jaringan distribusi ulang 
        Sumber : Louwers (1999) 
 
4. Model Matematik 
Gambar 2.9 diperoleh dari gambar 2.8 menunjukkan bentuk fisik dan 
jumlah ekonomi berperanan dalam model. Dalam model ini (Xs,Ys) adalah 
koordinat adalah lokasi fisik dari sumber sampah karpet, As kuantitas sampah 
karpet yang dapat diperoleh dari sumber s (di dalam ton per tahun), Qsr kuantitas 
barang sisa sampah karpet diangkut dari sumber s sampai lokasi fisik RPC r (di 
dalam ton per tahun), Xr, Yr koordinat RPC gambaran opsi yg belum 
diperdagangkan, Cr kuantitas maksimum sampah karpet, sampah dapat diproses 
di RPC r (dalam ton per tahun). RPC (Regional Processing Center): Pusat daerah 
Pemrosesan. (Louwers, 1999) 
 
A. Fungsi Tujuan (Objective Function) 
Organisasi yang akan bertanggung jawab atas pengumpulan dan 
pemrosesan sampah karpet di dalam Eropa mengarahkan ke meminimasi total 


































































CDrcm             ...............................(2.2) 
 
B. Variabel Keputusan 
Variabel keputusan adalah Cr, di mana r = 1, . . . , Nr, kuantitas barang sisa 
karpet yang dapat diproses di dalam RPC r (di dalam ton per tahun), Nr jumlah 
keseluruhan jumlah RPCs di dalam jaringan, Xr, Yr,  di mana gambaran opsi yg 
belum diperdagangkan r = 1, . . . , Nr, koordinat lokasi RPCs, Qsr, di mana. s =1, . 
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. . , Ns dan r = 1, . . . , Nr, jumlah dari barang sampah karpet yang diangkut dari 
sumber sampai RPC gambaran opsi yg belum diperdagangkan untuk diproses (di 
dalam ton per tahun), Ns jumlah keseluruhan jumlah sumber di dalam jaringan, 
Qrcm, di mana r =. 1, . . . , Nr, c = 1, . . . , Nc dan m = 1, . . . , Nm jumlah dari 
preprocessed m sampah karpet yang dikirimkan oleh RPC r kepada pelanggan 
atau lokasi pembuangan c (di dalam ton per tahun), Nc jumlah keseluruhan jumlah 
para pelanggan dan lokasi pembuangan di dalam jaringan, Nm banyaknya bahan 
yang dibedakan di dalam jaringan. (Louwers, 1999) 
 
C. Detailed cost terms 
Selanjutnya akan diterangkan secara detail sebagai berikut: 






  ……………………………………….(2.3) 
Dengan cbs adalah biaya untuk mendapatkan satu ton sampah karpet dari sumber 
s. 
 Seperti disebutkan dalam pendahuluan disana banyak tempat dimana 
relatif kecil kuantitas sampah karpet yang dihasilkan. Transportasi dari tempat 
dimana sampah karpet dihasilkan untuk sumber dijaringan RECAM, sebagian 
diambil untuk perawatan oleh pengatur sampah karpet (sumber awal), dan 
sebagian oleh sepertiga bagian yang telah dibayarkan. Keputusan diatas adalah 
pengaruh lingkungan luar dimana organisasi bertanggungjawab untuk jaringan, 
dan mengambil yang diberikan. (Louwers, 1999) 
 
2. Biaya transportasi dari sumber  ke RPCs 
CTsr = CLsr + CATsr + CUsr + LITsr ……………………………….(2.4) 
Dengan 
CLsr  = Qsr x clsr   ……………………………….(2.5) 
di mana clsr  menandakan biaya untuk memuat satu ton dari sampah karpet dari 
sumber s untuk pengangkutan sampai RPC r 
CATsr  = Qsr x catsr x Dsr  ……………………………….(2.6) 
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catsr menjadi biaya untuk pengangkutan sesunguhnya dari satu ton dari sampah 
karpet sumber s sampai RPC r per km, Dsr jarak antara sumber s dan RPC r (di 
dalam km), 
CUsr  = Qsr x cusr   ……………………………….(2.7) 
Dimana cusr menggambarkan biaya membongkar satu ton sampah karpet dari 





Psm * Qsr * cbs * TTsr * R/100         …………………….(2.8) 
Kerugian selama pengangkutan dari sumber  s sampai RPC r, di mana Psm 
menandakan persentase material m di dalam sampah karpet yang diperoleh dari 
sumber s, 







smP ,     untuk s = 1,…, Ns  ……………………….(2.10) 
TTsr rata-rata waktu (dalam tahun) yang diperlukan untuk melewati Dsr, dan R 
tingkat bunga dengan dasar satu tahunan (dalam % per tahun).  
Sebagai hasil kebebasan di dalam pilihan penempatan untuk RPCs, tidaklah 
mungkin untuk menggunakan jalan yang dapat dilalui dan jarak nyata antara 
lokasi berbeda di dalam model. Sebagai gantinya, digunakan persamaan geometris  
(Louwers, 1999) : 
      Dsr = 22 )()( rsrs YYXX -+-   ……………………….(2.11) 
  
3. Storage costs not preprocessed carpet waste at RPCs 
CSsr = CHsr + CFsr + LISsr  .................................................(2.12) 
CHsr mengambarkan biaya tahunan untuk transportasi internal dan handling 
sampah karpet dari sumber s di RPC r, CFsr  merupakan biaya tahunan untuk 





Psm * Qsr * cbs * TSsr * R/100 .....................................(2.13) 
Loss of interest dalam kaitan sampah karpet  dari sumber  s disimpan pada RPC r 
sebelum diproses, di mana TSsr menandakan rata-rata waktu (dalam tahun) bahwa 
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sampah karpet dari sumber s harus menunggu di dalam RPC r sebelum diproses. 
(Louwers, 1999) 
 Diketahui, efek musim yang terjadi tidak mempengaruhi dalam supply dan 
permintaan untuk sampah karpet material. CHsr dan CFsr tidak hanya menyertakan 
biaya operasional yang berhubungan dengan energi, tenaga kerja, dan sejenisnya, 
tetapi juga biaya penurunan yang sama, biaya pemeliharaan dan hilangnya tarikan 
terhadap fasilitas yang dimiliki jaringan dan digunakan untuk handling dan 
transportasi internal, seperti derek, sekop dan juga biaya penurunan, loss of 
interest dan biaya pemeliharaan yang berhubungan dengan ruang penyimpanan 
dan bangunan yang dimiliki jaringan. (Louwers, 1999) 
 





CPsr, untuk r = 1,...., Nr     ................................................(2.14) 
Tidak hanya memasukkan (menyertakan) biaya operasional yang berhubungan 
dengan energi, tenaga kerja, tetapi juga biaya penurunan yang sama, biaya 
pemeliharaan dan juga loss of interest yang terhubung dengan fasilitas yang 
dimiliki oleh jaringan dan digunakan sebelum pemrosesan seperti irisan. 
(Louwers, 1999) 
 
5. Biaya penyimpanan preprocessed sampah karpet pada RPCs 
CSrcm = CHrcm + CFrcm + LIPrcm    ............................................................(2.15) 
CHrcm menggambarkan biaya tahunan untuk menangani dan pengangkutan 
internal sampah karpet m untuk pelanggan atau lokasi pembuangan c pada RPC r, 
CFrcm menandakan biaya tahunan untuk menyimpan sampah karpet material m 
sebelum diproses untuk pelanggan atau lokasi pembuangan c pada RPC r, 
(Louwers, 1999) 




Qrcm * pcm * TSrcm * R/100  ........ ................................(2.16) 
Loss of interest selama proses sampah karpet material m berlangsung yang 
disimpan di RPC r, dimana n jumlah dari semua material yang tidak dibuang, pcn 
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merupakan harga dimana pelanggan c ingin membayar untuk 1 ton sampah 
material m (Louwers, 1999), dan  







     ......................................................................(2.17) 
CHrcm dan CFrcm tidak hanya menyertakan biaya operasional yang 
berhubungan dengan energi dan tenaga kerja, tetapi juga biaya penurunan yang 
sama, biaya pemeliharaan yang sama hilangnya dengan tarikan terhadap fasilitas 
yang dimiliki jaringan dan digunakan untuk pegangan dan pengalihan internal, 
seperti derek, sekop dan juga biaya penurunan, hilangnya tarikan dan biaya 
pemeliharaan yang berhubungan dengan ruang penyimpanan dan bangunan yang 
dimiliki jaringan. (Louwers, 1999) 
 Dengan jelas kapasitas untuk stok dan proses awal pada tiap RPCs 
sangatlah berhubungan. Jauh dari hilangnya tarikan (daya tarik), biaya 
penyimpanan dan proses awal sampah karpet, dan juga biaya untuk proses awal 

















 δri * Cr(PCi)  .....................(2.18) 
untuk r = 1,..., Nr                                                             
di mana Ni merupakan kapasitas proses awal yang berbeda dan dapat diinstall 
pada RPC, PCi merupakan salah satu dari kapasitas yang mungkin dari fasilitas 
proses awal yang dapat diinstall pada satu RPC (dalam ton per tahun). (Louwers, 
1999) 




























1 p   ..............(2.21) 
Dimana αi merupakan biaya untuk proses awal satu ton dari sampah karpet RPC r 
bila PCi kapasitas proses awal akan tersedia pada RPC r, dan βi, merupakan faktor 
penurunan biaya dengan skala ekonomi proses awal satu ton sampah karpet pada 
RPC r, ketika PCi kapasitas proses awal tersedia pada RPC r (Louwers, 1999) , 
 PCi < PCi+1 ,   untuk i = 1,...., Ni            ............................................(2.22) 
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6. Biaya Transportasi dari RPCs ke customers dan tempat pembuangan 
sampah 
CTrcm = CLrcm + CATrcm + CUrcm + ILrcm ....................................(2.23) 
CLrcm = Qrcm * clrcm   ....................................(2.24) 
di mana clrcm merupakan biaya untuk memuat satu ton sampah karpet material m 
pada RPC r untuk diangkut kepada customer atau tempat pembuangan c (Louwers, 
1999), 
CATrcm = Qrcm * catrcm * Drc   ………………………(2.25) 
catrcm merupakan biaya untuk mengangkut satu ton sampah karpet material m dari 
RPC r untuk customer atau lokasi pembuangan c per km, Drc jarak antara RPC r 
dan customer  atau lokasi pembuangan c (dalam km) (Louwers, 1999), 
Drc  = 
22 )()( crcr YYXX -+-  ………………………(2.26) 
CUrcm = Qrcm * curcm   ....................................(2.27) 
di mana curcm merupakan biaya untuk membongkar satu ton sampah karpet 
material m  dari RPC r ke customer atau lokasi pembuangan c (Louwers, 1999). 
ILrcm = Qrcm * pcm * TTrc * R/100  ....................................(2.28) 
Loss of interest selama perpindahan pembuangan material m dari RPC r ke 
customer c, dimana TTrc adalah waktu rata-rata (dalam tahun) yang digunakan 
untuk menghubungkan Drc. (Louwers, 1999) 
 Faktor clrcm, catrcm, dan curcm menyertakan penurunan nilai yang sama, 
biaya pemeliharaan dan loss of interest yang menghubungkan ke fasilitas-fasilitas 
yang dimiliki jaringan dan digunakan untuk mengangkut, transportasi yang nyata 
dan pembongkaran yang berturut-turut. (Louwers, 1999) 
  
7. Waste disposal costs or payments from customers 
CDrcm = Qrcm * cdcm,            .............................................................(2.29) 
dengan cdcm menandakan biaya untuk penjualan nyata dari satu ton sampah 
material m pada lokasi pembuangan sampah (tempat pembakaran atau timbunan 
tanah) c, atau pembayaran-pembayaran dari customer c untuk satu ton proses awal  





Menurut Louwers (1999) jenis batasan yang berbeda harus diperhitungkan 
ketika meminimasi fungsi tujuan (2.2). 
a). Batasan Nyata 
Qsr ≥ 0 ,  untuk   s = 1,…, Ns,  r = 1,…, Nr  ……………….(2.30) 
Qrcm ≥ 0, untuk  r = 1,…, Nr, c = 1,…, Nc, m = 1,…., Nm     …..………..(2.31) 
 











* , untuk r = 1,…, Nr,  m = 1,…., Nm  ............…….(2.32) 
 






,  untuk s = 1,…, Ns     …………………….(2.33) 
 






  untuk r = 1,…, Nr ................................................(2.34) 













      .......................................................................(2.35) 
 
e). Batasan Pembuangan 
Disana tidak bisa mengirim lebih dari sebuah sampah karpet material m 







,   untuk c = 1,…, Nc, m = 1,…., Nm    ......................(2.36) 
ada kemungkinan yang cukup untuk lepas dari pengumpulan sampah karpet 



















Bab ini membahas mengenai model dan kerangka pemikiran yang 
digunakan dalam penelitian beserta penjelasan singkat dari setiap tahapannya. 
Penjelasan diuraikan dalam bentuk tahapan-tahapan studi yaitu karakterisasi 
sistem, pengembangan model alokasi, pengumpulan dan pengolahan data, serta 
analisa dan interpretasi hasil. Adapun langkah-langkah pemecahan masalah dalam 









Berikut ini uraian dan penjelasan dari tahapan-tahapan metode penelitian 
pada gambar 3.1: 
3.1. KARAKTERISASI SISTEM 
Masalah yang terjadi pada industri rotan yaitu kesulitan mendapatkan 
bahan baku rotan. Hal ini diakibatkan karena pasokan yang biasa datang dari luar 
Jawa, yaitu Sulawesi dan Kalimantan datangnya terlambat atau harganya naik. 
Saat ini sudah lebih mahal dari sebelumnya akibat dari meningkatnya permintaan 
ekspor rotan mentah di luar negeri. Selain itu juga dikarenakan tidak adanya 
terminal bahan baku rotan. Penelitian ini akan membahas model penentuan 
alokasi yang diarahkan untuk memenuhi kebutuhan masing-masing lokasi tujuan 
dengan meminimasi total biaya inbound. Variabel yang mempengaruhi model 
alokasi distribusi bahan baku rotan yaitu total biaya pembelian, total biaya 
transportasi dari source ke terminal bahan baku, total biaya simpan di terminal 
bahan baku dan total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan. Bahan baku rotan diperoleh dari Sulawesi (Makassar , Gorontalo) dan 
Kalimantan (Kalimantan Selatan, Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur). 
Berdasarkan gambar 3.2, rotan dari source dikirim ke terminal bahan baku. Dari 
terminal bahan baku kemudian rotan tersebut dikirim ke sentra industri rotan. 
Sentra industri rotan yang dimaksud terletak di Sukoharjo (Trangsan, Luwang, 
Tembungan, Baki, Grogol dan Kartasura). 
 
Gambar 3.2 Hubungan antara Source, Terminal Bahan Baku dan Sentra 
Industri Rotan 
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Dalam pengolahan data digunakan model penentuan alokasi dalam 
penyelesaiannya. Hal ini dimaksudkan untuk agar dapat meminimasi total biaya 
inbound dengan karakteristik total biaya pembelian, total biaya transportasi dari 
source ke terminal bahan baku, total biaya simpan di terminal bahan baku dan 
total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan. Disini 
untuk total permintaan sentra industri rotan dibagi ke dalam wilayah-wilayah 
a. Tujuan  :   menentukan besarnya alokasi pada sistem distribusi bahan baku 
rotan dengan meminimalkan total biaya inbound yaitu total biaya 
pembelian, total biaya transportasi dari source ke terminal bahan 
baku, total biaya simpan di terminal bahan baku dan total biaya 
transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan  
b. Kriteria :  total biaya pembelian, total biaya transportasi dari source ke 
terminal bahan baku, total biaya simpan di terminal bahan baku 
dan total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra 
industri rotan. 
c. Interval :   interval waktu dengan satuan bulan 
d. Sifat      :   model linear programming yang akan dibuat bersifat deterministik. 
e. Variabel Keputusan :  
1). Qs    :  jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan) 
Dengan s =1,…, 5 
2). Qcm  :  jumlah material m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c (dalam ton per bulan) 
Dengan c = 1,…, 6 
   m =1,..., 4 
f. Parameter :   
cbs   :   harga beli 1 ton material m dari source s 
cls   :  biaya untuk memuat 1 ton rotan di source s untuk dikirimkan ke     
terminal bahan baku r 
cats  :  biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari source s ke   terminal 
bahan baku per km 
cus    :   biaya bongkar 1 ton rotan dari source s di terminal bahan baku r 
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CHs :  biaya bulanan untuk handling rotan material m dari source s di 
terminal bahan baku r 
CFs  :  biaya bulanan untuk penyimpanan rotan dari source s di terminal 
bahan baku r 
clcm  :  biaya untuk memuat 1 ton material m di terminal bahan baku r  
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan c 
catcm : biaya transportasi 1 ton material m dari terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c per km 
cucm : biaya bongkar 1 ton material m dari terminal bahan baku r di sentra 
industri rotan c 
pcm : harga 1 ton material m di terminal bahan baku 
 
3.2. PENGEMBANGAN MODEL ALOKASI 
Pada tahap ini akan dilakukan pengolahan data dengan menggunakan 
metode linear programming, model yang disusun diambil sebagian dari model 
Louwers (1999). Adapun penyusunan dengan metode tersebut adalah sebagai 
berikut: 
a. Penyusunan Fungsi Tujuan (objective function) 
Fungsi tujuan model adalah meminimasi total biaya inbound yang terdiri 
dari biaya pembelian, biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku, biaya 
simpan di terminal bahan baku dan biaya transportasi dari terminal bahan baku ke 
sentra industri rotan. Adapun komponen fungsi tujuan model adalah sebagai 
berikut: 




















CTcm      ………...……(3.1) 
 
1).    Komponen Biaya Pembelian 
Biaya pembelian adalah biaya untuk membeli rotan di source s. 
Total biaya pembelian diperoleh dari jumlah rotan yang dikirim dari 
source s ke terminal bahan baku r dikalikan dengan harga 1 ton rotan dari 
source s dan persentase material m. 




CBs : total biaya pembelian 
cbsm : harga beli 1 ton material m dari source s 
Qs  : jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan) 
Psm  : persentase material m yang diperoleh dari source s 
 
2).    Komponen Biaya Transportasi Dari Source Ke Terminal Bahan Baku 
Biaya transportasi merupakan besarnya biaya yang timbul akibat 
adanya proses pemindahan atau transportasi bahan baku rotan. Total biaya 
transportasi dari source s ke terminal bahan baku r dijabarkan sebagai 
berikut : 
CTs    = CLs + CATs + CUs + LITs ……………………………….(3.3) 
CLs    = Qs × cls   ……………………………….(3.4) 
CATs = Qs × cats × Dsr  ……………………………….(3.5) 





(Psm × Qs × cbsm) × TTs × R/100  ……………………...(3.7) 





Psm = 1,     untuk s = 1,…, 5  ……………………….(3.9) 
Keterangan : 
CTs  : total biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku r 
CLs : total biaya untuk memuat rotan dari source s untuk dikirimkan ke    
terminal bahan baku r 
CATs : biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku r 
CUs : total biaya untuk membongkar rotan dari source s di terminal 
bahan baku r  
LITs : loss of interest selama pengangkutan material m dari source s ke 
terminal bahan baku r 
Qs     : jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan) 
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cls    : biaya untuk memuat 1 ton rotan di source s untuk dikirimkan ke    
terminal bahan baku r 
cats    : biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari source s ke terminal 
bahan baku per km 
Dsr     :  jarak antara source s dan terminal bahan baku 
cus  :  biaya bongkar 1 ton rotan dari source s di terminal bahan baku r 
Psm  : persentase material m yang diperoleh dari source s 
cbsm    : harga beli 1 ton material m dari source s 
TTs   : rata-rata waktu (dalam bulan) yang dibutuhkan untuk melalui /  
mencapai jarak Dsr  
R       : rata-rata bunga per tahun (dalam % per tahun) 
 
3).    Komponen Biaya Simpan Bahan Baku Rotan Di Terminal Bahan 
Baku 
Biaya simpan merupakan besarnya biaya yang disebabkan karena 
adanya aktivitas penyimpanan produk. Total biaya simpan di terminal 
bahan baku dijelaskan sebagai berikut : 
CSs = CHs + CFs + LISs  .................................................(3.10) 
CHs = chs × Qs × Psm   .................................................(3.11) 





(Psm × Qs × cbsm) × TSs × R/100  .....................................(3.13) 
Keterangan : 
CSs  : total biaya simpan bahan baku rotan di terminal bahan baku 
CHs : total biaya bulanan untuk handling material m dari source s di 
terminal bahan baku r 
CFs    : total biaya bulanan untuk penyimpanan rotan dari source s di 
terminal bahan baku r 
LISs : loss of interest dalam kaitan rotan dari source s disimpan pada 
terminal bahan baku sebelum dialokasikan ke sentra industri rotan 
chs : rata-rata biaya bulanan untuk handling rotan per ton dari source s 
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cfs : rata-rata biaya bulanan untuk penyimpanan rotan per ton dari 
source s 
Psm : persentase material m yang diperoleh dari source s 
Qs     : jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan) 
cbsm  : harga beli 1 ton material m dari source s 
TSs : waktu rata-rata (dalam bulan) dimana rotan dari source s harus 
menunggu di terminal bahan baku r sebelum dikirim ke sentra 
industri rotan c 
R : rata-rata bunga per tahun (dalam % per tahun) 
 
4). Komponen Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku Ke Sentra 
Industri Rotan 
    Total biaya transportasi dari terminal bahan baku r ke sentra 
industri rotan dijelaskan sebagai berikut : 
CTcm        = CLcm + CATcm + CUcm + ILcm ....................................(3.14) 
CLcm = Qcm × clcm    ....................................(3.15) 
CATcm    = Qcm × catcm × Drc   ………………………(3.16) 
CUcm = Qcm × cucm    ....................................(3.17) 
ILcm = Qcm × pcm × TTc × R/100  ....................................(3.18) 
Keterangan : 
CTcm    : total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan 
CLcm : total biaya untuk memuat material m dari terminal bahan baku r 
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan c. 
CATcm : biaya transportasi dari terminal bahan baku r ke sentra industri 
rotan c 
CUcm : total biaya untuk membongkar material m dari terminal bahan 
baku r di sentra industri rotan c 
ILcm : loss of interest selama pengangkutan dari terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan c. 
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Qcm      : jumlah material m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c (dalam ton per bulan) 
clcm : biaya untuk memuat 1 ton material m di terminal bahan baku r 
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan c 
catcm : biaya transportasi 1 ton material m dari terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c per km 
Drc : jarak antara terminal bahan baku r dengan sentra industri rotan c 
(dalam km) 
cucm : biaya bongkar 1 ton rotan dari terminal bahan baku r di sentra 
industri rotan c 
pcm : harga 1 ton material m di terminal bahan baku 
TTc : rata-rata waktu (dalam bulan) yang dibutuhkan untuk melalui Drc 
R : rata-rata bunga per tahun (dalam % per tahun) 
 
b. Penentuan Kendala (Batasan) 
1). Batasan sesungguhnya 
Qs ≥ 0  ,  untuk   s = 1,…, 5    ……………….(3.19) 
Qcm ≥ 0  ,  untuk   c = 1,…, 6       m = 1,…., 4          ……..………….(3.20) 
Jumlah rotan yang dikirim dari source ke terminal bahan baku dan 
rotan yang dikirim dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan harus 
lebih besar dari 0. 
2). Batasan pasokan 
 Qs ≤ As   untuk s = 1,…, 5   ……………………….(3.21) 
 Jumlah rotan yang dikirim dari source ke terminal bahan baku r 
tidak boleh melebihi jumlah rotan yang dihasilkan di source s. 
 Dimana As : jumlah rotan yang dihasilkan di source s (dalam ton per  
bulan) 









Qcm ,        ............……….(3.22) 
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Jumlah rotan m yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku 
r sama dengan jumlah rotan yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan c. 
Dimana Psm adalah persentase material m yang diperoleh dari source s. 







      .................................................(3.23) 
Jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 












         .........................(3.24) 
Jumlah material m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c tidak boleh melebihi kapasitas terminal bahan baku 
r. 
Dimana Cr   : jumlah rotan yang dibutuhkan di terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan ) untuk r = 1 
5). Batasan permintaan terminal bahan baku rotan 
cmcm DQ £   untuk c = 1,…., 6 dan m = 1,…., 4 ……………….(3.25) 
Jumlah rotan yang dikirim dari terminal bahan baku r tidak boleh 










cm QD × Psm    .....................................(3.26) 
Dimana Dcm adalah jumlah rotan yang dibutuhkan tiap wilayah sentra 
industri rotan c. 
 
3.3. PENGUMPULAN DATA 
Pengumpulan data yang dilakukan meliputi pengumpulan data primer dan 
data sekunder. Data primer diperoleh melalui observasi dan wawancara terhadap 
Sekertaris Desa. Data primer dikumpulkan untuk memperoleh informasi awal 
tentang masalah yang dihadapi. Data sekunder diperoleh dari suatu dokumentasi 
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yang sudah ada atau sudah jadi, data-data sekunder yang dikumpulkan adalah 
sebagai berikut : 
2. Data sumber bahan baku rotan dan besarnya rotan yang dihasilkan. 
3. Data rotan yang dibutuhkan setiap wilayah sentra industri rotan . 
4. Data kebutuhan rotan di Solo Raya. 
5. Data komponen-komponen biaya pembelian., biaya simpan, dan biaya 
transportasi. 
6. Data jarak. 
 
3.4. PENGOLAHAN DATA 
Pada tahap ini dilakukan pengolahan data dari data-data yang telah 
dikumpulkan. Pengolahan data dilakukan untuk mencapai tujuan penelitian. 
Metode yang digunakan adalah Linear Programming (LP).  
 
3.5. TAHAP ANALISA DAN INTERPRETASI HASIL 
Pada tahap ini dilakukan proses analisa setiap langkah perhitungan yang 
telah dilakukan. Selanjutnya dilakukan pula intepretasi hasil perhitungan dari tiap 
langkah pengolahan data. Hasil pengolahan data diinterpretasikan dengan jelas 




















PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 
4.1. PENGUMPULAN DATA 
Pada sub bab ini disajikan data-data yang dibutuhkan untuk pengolahan 
data. Data tersebut berupa data permintaan bahan baku rotan setiap wilayah sentra 
industri rotan, data source bahan baku rotan dan besarnya rotan yang dihasilkan, 
data kebutuhan rotan di Solo Raya, data komponen-komponen biaya pembelian., 
biaya simpan, dan biaya transportasi, serta data jarak. 
 
4.1.1.  Data Permintaan Bahan Baku Rotan Sentra Industri Rotan. 
Sentra industri rotan rotan merupakan sentra industri rotan yang mengolah 
rotan mentah atau rotan setengah jadi menjadi barang jadi, yang kemudian 
hasilnya akan diekspor. Barang jadi yang diekspor tersebut berupa almari, meja, 
kursi, dll. Berikut ini merupakan data permintaan sentra industri rotan rotan di 
Solo Raya : 
Tabel 4.1 Tabel Permintaan Sentra Industri Rotan 
No Sentra Industri Jumlah (Ton/Bln) Variabel 
1 Trangsan 466 c1 
2 Luwang 116 c2 
3 Tembungan 28 c3 
4 Baki 25 c4 
5 Grogol 7 c5 
6 Kartasura 14 c6 
 Total 656  
    Source: Kelurahan Luwang, Baki, Trangsan, Grogol dan Kartasura 
 
4.1.2. Data Source Bahan Baku Rotan Dan Besarnya Rotan Yang  
Dihasilkan 
Source bahan baku rotan yang ada di Indonesia yang tersebar di Pulau 
Sumatra, Kalimantan, Sulawesi, Jawa dan pulau-pulau lain yang memiliki hutan 
alam (Jasni dan Supriana, 2007).  Sedangkan sentra industri rotan yang ada di 
wilayah Solo Raya hanya mengambil rotan dari Kalimantan dan Sulawesi. Oleh 




Tabel 4.2. Besarnya Rotan Yang Dihasilkan Setiap Source 
No Nama Daerah Jumlah (Ton/Thn) Variabel 
1 Kalimantan Selatan 3040 s1 
2 Kalimantan Tengah 4500 s2 
3 Kalimantan Timur 2791 s3 
4 Makassar 7930 s4 
5 Gorontalo 2558 s5 
Source : GTZ RED, 2009 
 
4.1.3. Data Rotan Yang Dibutuhkan Di Solo Raya 
Terdapat bermacam-macam jenis rotan yang ada di Indonesia, akan tetapi 
menurut Departemen Perindustrian dan Perdagangan di Sukoharjo hanya 4 jenis 
yang dipakai Industri Rotan di Solo Raya. Data kebutuhan rotan di Solo Raya 
pada tahun 2003 adalah sebagai berikut : 
Tabel 4.3. Besarnya Rotan Yang Dibutuhkan Di Solo Raya Tahun 2003 
No Jenis Rotan Jumlah (Ton/Bln) Variabel 
1 Rotan batang poles 900 m1 
2 Rotan batang asalan 240 m2 
3 Rotan fitrit 360 m3 
4 Rotan core 120 m4 
Total   1620   
                 Source : Departemen Perindustrian Dan Perdagangan Sukoharjo, 2003 
 
4.1.4. Data Komponen-Komponen Biaya Pembelian, Biaya Simpan, Dan 
Biaya Transportasi. 
  Empat variabel yang diperlukan dalam penentuan alokasi yaitu biaya 
pembelian, biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku, biaya simpan di 
terminal bahan baku dan biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra 
industri rotan. 
A. Biaya Pembelian 
Biaya pembelian adalah biaya untuk membeli rotan di source. Dari hasil 
survey dan interview diperoleh data sebagai berikut : 
Tabel 4.4. Harga 1 Ton Rotan Di Kalimantan Selatan 
No Jenis Rotan Harga (Rp/Kg) Harga (Rp/Ton) Variabel 
1 Rotan batang poles 9.500 9.500.000 m1 
2 Rotan batang asalan 5.300 5.300.000 m2 
3 Rotan fitrit 13.000 13.000.000 m3 
4 Rotan core 14.000 14.000.000 m4 
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Total 41.800.000   
Source : GTZ RED, 2009 
Tabel 4.5. Harga 1 Ton Rotan Di Kalimantan Tengah 
No Jenis Rotan Harga (Rp/Kg) Harga (Rp/Ton) Variabel 
1 Rotan batang poles 9.600 9.600.000 m1 
2 Rotan batang asalan 5.350 5.350.000 m2 
3 Rotan fitrit 13.100 13.100.000 m3 
4 Rotan core 14.100 14.100.000 m4 
Total 42.150.000   
 Source : GTZ RED, 2009 
 
Tabel 4.6. Harga 1 Ton Rotan Di Kalimantan Timur 
No Jenis Rotan Harga (Rp/Kg) Harga (Rp/Ton) Variabel 
1 Rotan batang poles 9.700 9.700.000 m1 
2 Rotan batang asalan 5.450 5.450.000 m2 
3 Rotan fitrit 13.400 13.400.000 m3 
4 Rotan core 14.400 14.400.000 m4 
Total 42.950.000   
Source : GTZ RED, 2009 
 
Tabel 4.7. Harga 1 Ton Rotan Di Makassar 
No Jenis Rotan Harga (Rp/Kg) Harga (Rp/Ton) Variabel 
1 Rotan batang poles 9.800 9.800.000 m1 
2 Rotan batang asalan 5.450 5.450.000 m2 
3 Rotan fitrit 13.350 13.350.000 m3 
4 Rotan core 14.400 14.400.000 m4 
Total 43.000.000   
Source : GTZ RED, 2009 
 
Tabel 4.8. Harga 1 Ton Rotan Di Gorontalo 
No Jenis Rotan Harga (Rp/Kg) Harga (Rp/Ton) Variabel 
1 Rotan batang poles 9.700 9.700.000 m1 
2 Rotan batang asalan 5.400 5.400.000 m2 
3 Rotan fitrit 13.300 13.300.000 m3 
4 Rotan core 14.300 14.300.000 m4 
Total 42.700.000   
Source : GTZ RED, 2009 
 
Selain biaya pembelian dari source, juga diketahui harga material m di 






Tabel 4.9. Harga 1 Ton Rotan Di Terminal Bahan Baku 
No Jenis Rotan Harga (Rp/Kg) Harga (Rp/Ton) Variabel 
1 Rotan batang poles 13.000  13.000.000  m1 
2 Rotan batang asalan 8.000  8.000.000  m2 
3 Rotan fitrit 18.000  18.000.000  m3 
4 Rotan core 16.500  16.500.000  m4 
  Source : Sentra Industri Rotan 
 
B. Biaya Simpan 
Biaya simpan merupakan besarnya biaya yang disebabkan karena adanya 
aktivitas penyimpanan produk. Produk yang dimaksud disini adalah bahan baku 
rotan. Biaya yang digunakan adalah biaya bulanan untuk handling rotan serta 
biaya bulanan untuk penyimpanan rotan. 
1. Biaya bulanan untuk handling rotan 
 Biaya bulanan untuk handling rotan di terminal bahan baku adalah sebagai 
berikut : 
Tabel 4.10. Biaya Bulanan Untuk Handling Rotan 
No Jenis Biaya Biaya (Rp/Bln) 
1 Biaya handling 2.080.000 
2 Biaya mesin 300.000 
Source : Sentra Industri Rotan  
 
2. Biaya bulanan untuk penyimpanan rotan 
 Biaya bulanan untuk penyimpanan rotan di terminal bahan baku adalah 
sebagai berikut : 
Tabel 4.11. Biaya Bulanan Untuk Penyimpanan Rotan 
No Jenis Biaya Biaya (Rp/Bln) 
1 Biaya tenaga kerja 2.080.000 
2 Biaya listrik 2.500.000 
3 Biaya telepon 4.000.000 
Source : Sentra Industri Rotan 
 
C. Biaya Transportasi 
Biaya transportasi merupakan besarnya biaya yang timbul akibat adanya 
proses pemindahan atau transportasi bahan baku rotan. Biaya tersebut meliputi 
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biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku dan biaya transportasi dari 
terminal bahan baku ke sentra industri rotan. 
1. Biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku 
Biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku adalah sebagai 
berikut : 
Tabel 4.12. Biaya Transportasi Sebenarnya Dari Source Ke Terminal Bahan Baku 
No Jenis Biaya Biaya (Rp) 
1 Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Kalimantan Selatan 625.000 
2 Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Kalimantan Tengah 750.000 
3 Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Kalimantan Timur 1.062.500 
4 Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Makassar 812.500 
5 Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Gorontalo 1.462.500 
  Total 4.712.500 
Source : GTZ RED, 2009 
 
 
Tabel 4.13. Biaya Muat Dari Source Ke Terminal Bahan Baku 
No Nama Daerah Biaya Loading 
1 Kalimantan Selatan  Rp                     50.000  
2 Kalimantan Tengah  Rp                     50.000  
3 Kalimantan Timur  Rp                     50.000  
4 Makassar  Rp                     45.000  
5 Gorontalo  Rp                     45.000  
 Source : Sentra Industri Rotan 
Biaya bongkar di terminal bahan baku adalah sebesar Rp. 34.000,00 
 
2. Biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan 
Biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan adalah 
sebagai berikut : 
Tabel 4.14. Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku Ke Sentra Industri 
Rotan 
No Jenis Biaya Biaya (Rp) 
1 Biaya untuk memuat 1 ton rotan  34.000 
2 Biaya transportasi 1 ton rotan  25.000 
3 Biaya bongkar 1 ton rotan  34.000 
Source : Sentra Industri Rotan 
 
4.1.5. Data Jarak 
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Jarak merupakan hal yang penting karena berhubungan dengan biaya 
transportasi. Jarak yang dibutuhkan adalah jarak antara source dengan terminal 
bahan baku dan jarak antara terminal bahan baku dengan sentra industri rotan.  
 
A. Jarak Antara Source Dengan Terminal Bahan Baku 
 Jarak antara source dengan terminal bahan baku adalah seberapa besar 
jarak yang dilalui untuk menuju terminal bahan baku. Berdasarkan penelitian 
sebelumnya diketahui bahwa terminal bahan baku rotan terletak di Luwang, 
Gatak, Sukoharjo. Penelusuran jarak menggunakan Google Earth, sehingga 
didapatkan data sebagai berikut : 
Tabel 4.15. Biaya Transportasi Sebenarnya 1 Ton Rotan Dari Source s Ke   
Terminal Bahan Baku per Km 
No Nama Daerah Jarak (km) Biaya (Rp/km) 
1 Kalimantan Selatan - Tanjung Perak - Luwang 776,3 805,10 
2 Kalimantan Tengah -Tanjung Perak - Luwang   967,06 775,55 
3 Kalimantan Timur - Tanjung Perak - Luwang  1327,4 800,44 
4 Makassar - Tanjung Perak - Luwang   1101,96 737,32 
5 Gorontalo - Tanjung Perak - Luwang  2040,88 716,60 
Source : www.googleearth.com 
 
B. Jarak Antara Terminal Bahan Baku Dengan Sentra Industri Rotan 
Jarak antara terminal bahan baku dengan sentra industri rotan adalah 
seberapa besar jarak yang dilalui untuk menuju sentra industri rotan. Berdasarkan 
survey dan interview diperoleh data permintaan bahan baku di tiap wilayah sentra 
industri rotan.. Dengan penelusuran jarak menggunakan Google Earth didapatkan 
data sebagai berikut : 
Tabel 4.16. Jarak Antara Terminal Bahan Baku Dengan Sentra Industri Rotan 
No Nama Sentra industri rotan Jarak (Km) 
1 Terminal Bahan Baku - Trangsan 6,2 
2 Terminal Bahan Baku - Luwang 0,8 
3 Terminal Bahan Baku - Tembungan 6 
4 Terminal Bahan Baku - Baki 19,2 
5 Terminal Bahan Baku - Grogol 17,9 
6 Terminal Bahan Baku - Kartasura 5,2 
 Source : www.googleearth.com 
 
4.2. PENGOLAHAN DATA 
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Pada pengolahan data dilakukan penghitungan dan pengolahan data sesuai 
dengan langkah-langkah yang telah dijelaskan dalam metode penelitian.  
4.2.1. Persentase Tiap Material (Psm) 
 Persentase tiap material (Psm) merupakan jumlah tiap-tiap material m yang 
dibutuhkan terminal bahan baku dari source s. Persentase material dari semua 
source dianggap sama. Adapun penghitungan persentase tersebut adalah sebagai 
berikut : 
a). Persentase untuk material 1 (Rotan batang poles) 
- Kebutuhan rotan batang poles di Solo Raya = 900 ton 
- Total kebutuhan rotan di Solo Raya = 1620 ton 




      =  55,56% 
b). Persentase untuk material 2 (Rotan batang asalan) 
- Kebutuhan rotan batang asalan di Solo Raya = 240 ton 
- Total kebutuhan rotan di Solo Raya = 1620 ton 




           =  14,81% 
c). Persentase untuk material 3 (Rotan fitrit) 
- Kebutuhan rotan fitrit di Solo Raya = 360 ton 
- Total kebutuhan rotan di Solo Raya = 1620 ton 




                  =  22,22% 
d). Persentase untuk material 4 (Rotan core) 
- Kebutuhan rotan core di Solo Raya = 120 ton 
- Total kebutuhan rotan di Solo Raya = 1620 ton 




              =  7,41% 
 
Untuk lebih jelasnya persentasedari tiap material dapat dilihat pada tabel 
berikut : 
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Tabel 4.17. Persentase Tiap Material 
 
 
4.2.2. Pengembangan Model Alokasi Bahan Baku Rotan di Solo Raya 
Pengolahan model ini berdasarkan model akhir linear programming pada 
persamaan 3.1 sampai 3.18 adalah sebagai berikut: 
Penyusunan fungsi tujuan (objective function) 
Minimize : 




















CTcm     
 
Subject to : 
Qs ≥ 0  ,  untuk   s = 1,…, 5     
Qcm ≥ 0  ,  untuk   c = 1,…, 6       m = 1,…., 4              



























 ,    untuk c = 1,...., 6 dan m = 1,...., 4   










cm QD × Psm ,   untuk m = 1,…, 4  
Keterangan : 
s : source (s = 1,..., 5) 
r : terminal bahan baku rotan (r = 1) 
m : material (m = 1,…, 4) 
c : sentra industri rotan (c = 1,..., 6) 
CBs  : total biaya pembelian 
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 55,56% 55,56% 55,56% 55,56% 55,56%
Rotan batang asalan 14,81% 14,81% 14,81% 14,81% 14,81%
Rotan fitrit 22,22% 22,22% 22,22% 22,22% 22,22%
Rotan core 7,41% 7,41% 7,41% 7,41% 7,41%
Total 1 1 1 1 1
Psm
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CTs  : total biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku 
CSs  : total biaya simpan bahan baku rotan di terminal bahan baku 
CTcm   : total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan 
Cr        : jumlah rotan yang dibutuhkan di terminal bahan baku r (dalam ton 
per bulan ) 
Qs      : jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan) 
Qcm      : jumlah material m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c (dalam ton per bulan) 
Psm : persentase material m yang diperoleh dari source s 
 As        : jumlah rotan yang dihasilkan di source s (dalam ton per  bulan) 
Dcm  : jumlah rotan yang dibutuhkan tiap wilayah sentra industri rotan c. 
 
4.2.3. Penentuan Total Biaya Alokasi Dari Source Sampai Ke Sentra 
Industri Rotan 
  Penentuan total biaya alokasi dari source sampai ke sentra industri rotan 
dilakukan dengan menentukan total biaya inbound. Total biaya inbound dihitung 
dengan menjalankan model linear programming yang telah dirancang pada 
software Premium Solver Platform V9.0 dalam Microsoft Excel.  
Setelah model linear programming di jalankan di Premium Solver Platform 
V9.0 dalam Microsoft Excel maka akan diperoleh nilai yang minimal untuk fungsi 
tujuan meminimasi total biaya inbound yaitu total biaya pembelian, total biaya 
transportasi dari source ke terminal bahan baku, total biaya simpan di terminal 
bahan baku dan total biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan. Adapun nilai dari minimasi total biaya inbound tersebut adalah sebagai 
berikut: 
Minimized Cost  = Rp. 8.537.124.480,66  
  
4.2.3.1. Penentuan Variabel Keputusan 
Variabel keputusan merupakan keputusan untuk mengetahui berapa 
besarnya jumlah bahan baku rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan 
 78 
baku r dan berapa besarnya jumlah bahan baku rotan yang dikirim dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan c. Model yang digunakan dalam penentuan 
alokasi adalah model linear programming yang di jalankan pada software 
Premium Solver Platform V9.0 dalam Microsoft Excel. Adapun variabel 
keputusannya adalah sebagai berikut : 
1. Variabel keputusan Qs 
Variabel keputusan Qs adalah variabel keputusan yang menunjukkan 
berapa jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan). Hasil dari variabel keputusan (Qs) setelah model linear 
programming dijalankan pada software Premium Solver Platform V9.0 dalam 
Microsoft Excel adalah sebagai berikut: 
Tabel 4.18. Jumlah Rotan Yang Dikirim Dari Source s Ke Terminal Bahan Baku 
r (dalam ton per bulan) 
 
 
2. Variabel keputusan Qcm 
Variabel keputusan Qcm adalah variabel keputusan yang menunjukkan 
berapa jumlah material m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c (dalam ton per bulan). Hasil dari variabel keputusan 
(Qcm) setelah model linear programming dijalankan pada software Premium 
Solver Platform V9.0 dalam Microsoft Excel adalah sebagai berikut: 
Tabel 4.19. Jumlah Rotan Yang Dikirimkan Terminal Bahan Baku r Ke Sentra 




4.2.4. Total Biaya Pembelian 
Biaya pembelian adalah biaya untuk membeli rotan di source s. 
Perhitungan biaya pembelian yang diperoleh dengan persamaan 3.2. Untuk lebih 
s
r
1 253 375 0 28 0 656
Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Gorontalo TotalMakassar
c
m
Rotan batang poles 258,91 64,45 15,56 13,89 3,89 7,78 364,47
Rotan batang asalan 69,01 17,18 4,15 3,70 1,04 2,07 97,15
Rotan fitrit 103,55 25,78 6,22 5,56 1,56 3,11 145,76
Rotan core 34,53 8,60 2,07 1,85 0,52 1,04 48,61
Total 466 116 28 25 7 14 656
Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura Total
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jelasnya harga material m tiap source s dan biaya pembelian dari Kalimantan 
Selatan, Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo untuk 
rotan batang poles, rotan batang asalan, rotan fitrit dan rotan core dapat dilihat 
pada tabel berikut : 
 
Tabel 4.20. Harga Material m Tiap Source s 
 
 
Tabel 4.21. Total Biaya Pembelian Dari Source s 
 
 
Contoh penghitungan total biaya pembelian adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya pembelian dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang poles 
- Harga beli dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang poles (cb11) =  
 Rp. 9.500.000,00 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan baku r 
(Q1) = 253 ton per bulan 
- Persentase rotan batang poles yang diperoleh dari Kalimantan Selatan (P11) = 
55,56% 
-  Total biaya pembelian (CB1)  = Q1 × cb11 × P11 
                                =  253 × Rp. 9.500.000,00 × 55,56% 
                              = Rp 1.337.037.037,04 
 
b). Total biaya pembelian dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang asalan  
- Harga beli dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang asalan (cb12) = 
 Rp. 5.300.000,00 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan baku r 
(Q1) = 253 ton per bulan 
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 9.500.000Rp            9.600.000Rp          9.700.000Rp         9.800.000Rp         9.700.000Rp           
Rotan batang asalan 5.300.000Rp            5.350.000Rp          5.450.000Rp         5.450.000Rp         5.400.000Rp           
Rotan fitrit 13.000.000Rp          13.100.000Rp        13.400.000Rp       13.350.000Rp       13.300.000Rp         
Rotan core 14.000.000Rp          14.100.000Rp        14.400.000Rp       14.400.000Rp       14.300.000Rp         
Total 41.800.000Rp          42.150.000Rp        42.950.000Rp       43.000.000Rp       42.700.000Rp         




m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 1.337.037.037,04Rp  2.000.000.000,00Rp  0 150.629.629,63Rp  0
Rotan batang asalan 198.913.580,25Rp     297.222.222,22Rp     0 22.338.271,60Rp    0
Rotan fitrit 731.851.851,85Rp     1.091.666.666,67Rp  0 82.077.777,78Rp    0
Rotan core 262.716.049,38Rp     391.666.666,67Rp     0 29.511.111,11Rp    0
Total 2.530.518.518,52Rp  3.780.555.555,56Rp  0 284.556.790,12Rp  0
6.595.630.864,20Rp  
CB s
 Total Keseluruhan 
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- Persentase rotan batang asalan yang diperoleh dari Kalimantan Selatan (P12) 
= 14,81% 
-  Total biaya pembelian (CB1)  = Q1 × cb12 × P12 
                      =  253 × Rp. 350.000,00 × 14,81% 
                                 = Rp. 198.913.580,25 
 
4.2.5. Biaya Simpan 
Biaya simpan merupakan besarnya biaya yang disebabkan karena adanya 
aktivitas penyimpanan produk. Biaya simpan tersebut terdiri dari biaya bulanan 
untuk handling rotan dari source s di terminal bahan baku r, biaya bulanan untuk 
penyimpanan rotan dari source s di terminal bahan baku r, dan loss of interest 
dalam kaitan rotan dari source s disimpan pada terminal bahan baku sebelum 
dialokasikan ke sentra industri rotan. Perhitungan biaya simpan yang diperoleh 
dengan persamaan 3.10 adalah sebagai berikut:  
 
1). Biaya bulanan handling rotan (CHs) 
Biaya bulanan untuk handling rotan (CHs) di terminal bahan baku dianggap 
sama untuk semua material m dari source s. 
Tabel 4.22. Biaya Bulanan Untuk Handling Rotan 
No Jenis Biaya Biaya (Rp/Bln) 
1 Biaya handling Rp. 2.080.000 
2 Biaya mesin    Rp.    300.000 
  Total Rp. 2.380.000 
  
 - Total biaya tenaga kerja tiap bulan = Rp. 20.000,00 × 4 orang × 26 hari 
              = Rp. 2.080.000,00 
 - Total permintaan bahan baku rotan sentra industri rotan = 656 ton 
 -    Rata-rata biaya bulanan untuk handling rotan per ton dari source s (chs) 
=  Biaya bulanan untuk handling rotan /  total permintaan bahan 
baku rotan sentra industri rotan 
   =   Rp. 2.380.000,00 / 656  






Tabel 4.23. Total Biaya Bulanan Untuk Handling Material m Dari Source s Di 
Terminal Bahan Baku r 
 
 
Contoh penghitungan biaya bulanan untuk handling material m dari source s di 
terminal bahan baku r adalah sebagai berikut : 
a). Biaya bulanan untuk handling rotan batang poles dari Kalimantan Selatan 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Persentase material m yang diperoleh dari source s (P11) = 55,56% 
 - Rata-rata biaya bulanan untuk handling rotan batang poles per ton dari 
Kalimantan Selatan  (ch1) = Rp. 3.628,00 
 - Total biaya bulanan untuk handling rotan batang poles dari Kalimantan 
Selatan (CHs) 
   = ch1 × Q1 × P11 
= Rp. 3.628,00 × 253 ton × 55,56% 
   = Rp. 510.614,00  
 
b). Biaya bulanan untuk handling rotan batang asalan dari Kalimantan Selatan 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Persentase rotan batang asalan yang diperoleh dari Kalimantan Selatan 
(P12) = 14,81% 
 - Rata-rata biaya bulanan untuk handling rotan batang asalan per ton dari 
Kalimantan Selatan (ch1) = Rp. 3.628,00 
 - Total biaya bulanan untuk handling rotan batang asalan dari Kalimantan 
Selatan (CHs) 
   = ch1 × Q1 × P12 
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 510.614Rp              755.843Rp                0 55.764Rp              0
Rotan batang asalan 136.164Rp              201.558Rp                0 14.871Rp              0
Rotan fitrit 204.246Rp              302.337Rp                0 22.306Rp              0
Rotan core 68.082Rp                100.779Rp                0 7.435Rp                0
Total 919.106Rp              1.360.518Rp             0 100.376Rp            0




= Rp. 3.628,00 × 253 ton × 14,81% 
   = Rp. 136.164,00  
2). Biaya bulanan untuk penyimpanan rotan (CFs) 
 Biaya bulanan untuk penyimpanan rotan di terminal bahan baku dianggap 
sama untuk semua source s dan semua material m. 
 
Tabel 4.24. Biaya Bulanan Untuk Penyimpanan Rotan 
No Jenis Biaya Biaya (Rp/Bln) 
1 Biaya tenaga kerja Rp. 2.080.000 
2 Biaya listrik Rp. 2.500.000 
3 Biaya telepon Rp. 4.000.000 
  Total Rp. 8.580.000 
 
 - Total biaya tenaga kerja tiap bulan = Rp. 20.000,00 × 4 orang × 26 hari 
              = Rp. 2.080.000,00 
 - Total permintaan bahan baku rotan sentra industri rotan = 656 ton 
-   Rata-rata biaya bulanan untuk untuk penyimpanan rotan per ton dari 
source s (cfs) 
 =  Biaya bulanan untuk untuk penyimpanan rotan di terminal 
bahan baku  /  total permintaan bahan baku rotan sentra industri 
rotan 
   =   Rp. 8.580.000,00 / 656  
  =   Rp. 13.079,00 
 
Tabel 4.25. Total Biaya Bulanan Untuk Penyimpanan Rotan Dari Source s Di 
Terminal Bahan Baku r 
 
 
Contoh penghitungan biaya bulanan untuk penyimpanan rotan dari source s di 
terminal bahan baku r adalah sebagai berikut : 
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 1.840.786Rp           2.724.848Rp          0 201.033Rp          0
Rotan batang asalan 490.876Rp              726.626Rp             0 53.609Rp            0
Rotan fitrit 736.314Rp              1.089.939Rp          0 80.413Rp            0
Rotan core 245.438Rp              363.313Rp             0 26.804Rp            0





a). Biaya bulanan untuk penyimpanan rotan batang poles dari Kalimantan 
Selatan 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Persentase material m yang diperoleh dari source s (P11) = 55,56% 
 - Rata-rata biaya bulanan untuk penyimpanan rotan batang poles per ton 
dari Kalimantan Selatan  (cf1) = Rp. 13.079,00 
 - Total biaya bulanan untuk penyimpanan rotan batang poles dari 
Kalimantan Selatan (CFs) 
   = cf1 × Q1 × P11 
= Rp. 13.079,00 × 253 ton × 55,56% 
   = Rp. 1.840.786,00  
 
b). Biaya bulanan untuk handling rotan batang asalan dari Kalimantan Selatan 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Persentase rotan batang asalan yang diperoleh dari Kalimantan Selatan 
(P12) = 14,81% 
 - Rata-rata biaya bulanan untuk penyimpanan rotan batang asalan per ton 
dari Kalimantan Selatan (ch1) = Rp. 13.079,00 
 - Total biaya bulanan untuk penyimpanan rotan batang asalan dari 
Kalimantan Selatan (CFs) 
   = cf1 × Q1 × P12 
= Rp. 13.079,00 × 253 ton × 14,81% 
   = Rp. 490.876,00  
 
3). Loss of interest dalam kaitan rotan dari source s disimpan pada terminal 
bahan baku sebelum dialokasikan ke sentra industri rotan rotan (LISs) 
  Loss of interest selama pengangkutan dari Kalimantan Selatan, 
Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo sampai terminal 
bahan baku r dapat dilihat pada tabel berikut : 
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Tabel 4.26. Waktu Rata-Rata (dalam bulan) Dimana Rotan Dari Source s Harus 
Menunggu Di Terminal Bahan Baku r Sebelum Dikirim Ke Sentra Industri Rotan  
 
Tabel 4.27. Rata-Rata Bunga Per Tahun untuk R dari Source Ke Terminal Bahan 
Baku r (dalam % per tahun) 
 
 
Tabel 4.28. Total Loss Of Interest Selama Pengangkutan Dari Source s Sampai 
Terminal Bahan Baku r Sebelum Dialokasikan Ke Sentra Industri Rotan 
 
 
Contoh penghitungan loss of interest dalam kaitan rotan dari source s disimpan 
pada terminal bahan baku r adalah sebagai berikut : 
a). Loss of interest untuk rotan batang poles dari Kalimantan Selatan 
- Persentase rotan batang poles yang diperoleh dari Kalimantan Selatan 
(P11) = 55,56 % 
-  Biaya pembelian dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang poles 
(cb11) = Rp. 9.500.000,00 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Waktu rata-rata (dalam bulan) dimana rotan dari Kalimantan Selatan 
harus menunggu di terminal bahan baku r sebelum dikirim ke sentra 
industri rotan (TS1) = 0,5 bulan 
- Rata-rata bunga per tahun (R) = 15 % 
- Loss of interest selama pengangkutan dari Kalimantan Selatan untuk 





(P11 × Q1 × cb11) × TS1 × R/100 
= (55,56 % x Rp. 9.500.000,00 x 253) x 0,5 x 15 % 
s
r Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
1 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
TSs
s
r Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
1 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
R
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 100.277.777,78Rp     150.000.000,00Rp     0 11.297.222,22Rp    0
Rotan batang asalan 14.918.518,52Rp       22.291.666,67Rp       0 1.675.370,37Rp      0
Rotan fitrit 54.888.888,89Rp       81.875.000,00Rp       0 6.155.833,33Rp      0
Rotan core 19.703.703,70Rp       29.375.000,00Rp       0 2.213.333,33Rp      0
Total 189.788.888,89Rp     283.541.666,67Rp     0 21.341.759,26Rp    0
494.672.314,81Rp     
LIS s
 Total Keseluruhan 
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b). Loss of interest untuk rotan batang asalan dari Kalimantan Selatan 
- Persentase rotan batang asalan yang diperoleh dari Kalimantan Selatan 
(P12) = 14,81 % 
-  Biaya pembelian dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang asalan 
(cb12)= Rp. 5.300.000,00 
-   Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Waktu rata-rata (dalam bulan) dimana rotan dari Kalimantan Selatan 
harus menunggu di terminal bahan baku r sebelum dikirim ke sentra 
industri rotan (TS1) = 0,5 bulan 
- Rata-rata bunga per tahun (R) = 15 % 
- Loss of interest selama pengangkutan dari Kalimantan Selatan untuk 





(P12 × Q1 × cb12) × TS1 × R/100 
= (14,81 % x Rp. 5.300.000,00 x 253) x 0,5 x 15 % 
= Rp. 14.918.518,52 
 
4). Total biaya simpan bahan baku rotan di terminal bahan baku 
=  Biaya bulanan untuk handling rotan (CHs) + biaya bulanan untuk 
penyimpanan rotan (CFs) + loss of interest dalam kaitan rotan dari 
source s disimpan pada terminal bahan baku (LISs) 
=  Rp. 2.380.000,00 + Rp. 8.580.000,00 + Rp. 494.672.314,81 
=  Rp. 505.632.314,81 
 
Tabel 4.29. Total Biaya Simpan Bahan Baku Rotan Di Terminal Bahan Baku 
 
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 102.629.177,96Rp     153.480.691,06Rp     0 11.554.019,87Rp    0
Rotan batang asalan 15.545.558,57Rp       23.219.850,95Rp       0 1.743.849,74Rp      0
Rotan fitrit 55.829.448,96Rp       83.267.276,42Rp       0 6.258.552,39Rp      0
Rotan core 20.017.223,73Rp       29.839.092,14Rp       0 2.247.573,02Rp      0
Total 194.021.409,21Rp     289.806.910,57Rp     0 21.803.995,03Rp    0
505.632.314,81Rp     
CS s
 Total Keseluruhan 
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4.2.6.  Biaya Transportasi 
Biaya transportasi merupakan besarnya biaya yang timbul akibat adanya 
proses pemindahan atau transportasi bahan baku rotan. Biaya tersebut meliputi 
biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku dan biaya transportasi dari 
terminal bahan baku ke sentra industri rotan.  
 
4.2.6.1.  Biaya Transportasi Dari Source Ke Terminal Bahan Baku 
 Biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku diperoleh dari total 
biaya untuk memuat rotan dari source s untuk dikirimkan ke terminal bahan baku 
r, total biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku r, total biaya untuk 
membongkar rotan dari source s di terminal bahan baku r, loss of interest selama 
pengangkutan dari source s sampai terminal bahan baku r. Perhitungan biaya 
transportasi yang diperoleh dengan persamaan 3.3 adalah sebagai berikut: 
 
1). Total biaya untuk memuat rotan dari source s untuk dikirimkan ke 
terminal bahan baku r (CLs) 
  Total biaya untuk memuat rotan dari Kalimantan Selatan, Kalimantan 
Tengah, Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo  untuk dikirimkan ke 
terminal bahan baku r dapat dilihat pada tabel berikut : 
Tabel 4.30. Total Biaya Untuk Memuat Rotan Dari Source s Untuk Dikirimkan 
Ke Terminal Bahan Baku r 
 
 
Contoh penghitungan total biaya untuk memuat rotan dari Kalimantan Selatan, 
Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo untuk 
dikirimkan ke terminal bahan baku r adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya untuk memuat rotan dari Kalimantan Selatan untuk dikirimkan 
ke terminal bahan baku 
Source cl s CL s
Kalimantan Selatan 50.000Rp                  12.650.000Rp         
Kalimantan Tengah 50.000Rp                  18.750.000Rp         
Kalimantan Timur 50.000Rp                  0
Makassar 45.000Rp                  1.245.000Rp           
Gorontalo 45.000Rp                  0
32.645.000Rp         Total Keseluruhan
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- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan  
- Biaya untuk memuat 1 ton rotan di Kalimantan Selatan untuk 
dikirimkan ke terminal bahan baku r (cl1) = Rp. 50.000,00 
- Total biaya untuk memuat rotan dari Kalimantan Selatan (CL1) 
= Q1 × cl1 
= 253 ton × Rp. 50.000,00 
= Rp 12.50.000,00 
 
b). Total biaya untuk memuat rotan dari Kalimantan Tengah untuk dikirimkan 
ke terminal bahan baku 
-  Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Tengah ke terminal bahan 
baku r (Q2)  = 375 ton per bulan 
- Biaya untuk memuat 1 ton rotan di Kalimantan Tengah untuk 
dikirimkan ke terminal bahan baku r (cl2) = Rp. 50.000,00 
- Total biaya untuk memuat rotan dari Kalimantan Tengah (CL2) 
= Q2 × cl2 
= 375 ton × Rp. 50.000,00 
= Rp   18.750.000,00 
 
2). Total biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku r (CATs) 
  Total biaya transportasi dari Kalimantan Selatan, Kalimantan Tengah, 
Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo ke terminal bahan baku r dapat 
dilihat pada tabel berikut : 
Tabel 4.31. Total Biaya Transportasi Dari Source s Ke Terminal Bahan Baku r 
 
 
Source cat s Dsr CAT s
1 Rp805,10 776,3 Rp158.333.333,33
2 Rp775,55 967,06 Rp281.250.000,00
3 Rp800,44 1327,4 Rp0,00
4 Rp737,32 1101,96 Rp22.479.166,67
5 Rp716,60 2040,88 Rp0,00
Rp462.062.500,00Total Keseluruhan
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Contoh penghitungan total biaya transportasi dari Kalimantan Selatan, 
Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo ke terminal 
bahan baku r adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya transportasi dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan baku r  
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
-  Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Kalimantan Selatan ke 
terminal bahan baku per km (cat1) = Rp. 805,10 
- Jarak antara Kalimantan Selatan dan terminal bahan baku (D1) = 776.3 
- Total biaya transportasi dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r 
= Q1 × cat1 × D1 
= 253 x Rp. 805,10 x 776.3 
= Rp. 158.333.333,33 
 
b). Total biaya transportasi dari Kalimantan Tengah ke terminal bahan baku r  
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Tengah ke terminal bahan 
baku r (Q2) = 375 ton per bulan 
-  Biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari Kalimantan Tengah ke 
terminal bahan baku per km (cat2) = Rp. 775,55 
- Jarak antara Kalimantan Tengah dan terminal bahan baku (D2) = 
967,06 
- Total biaya transportasi dari Kalimantan Tengah ke terminal bahan 
baku r 
= Q2 × cat2 × D2 
= 375 x Rp. 775,55 x 967,06 
= Rp. 281.250.000,00 
 
3). Total biaya untuk membongkar rotan dari source s di terminal bahan 
baku r (CUs) 
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  Total biaya untuk membongkar rotan dari Kalimantan Selatan, Kalimantan 
Tengah, Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo di terminal bahan baku r 





Tabel 4.32. Total Biaya Untuk Membongkar Rotan Dari Source s Di Terminal 
Bahan Baku r 
Source cu s CU s 
Kalimantan Selatan Rp34.000  Rp8.602.000,00  
Kalimantan Tengah Rp34.000  Rp12.750.000,00  
Kalimantan Timur Rp34.000  Rp0,00  
Makassar Rp34.000  Rp952.000,00  
Gorontalo Rp34.000  Rp0,00  
Total Keseluruhan Rp22.304.000,00  
 
Contoh penghitungan total biaya untuk membongkar rotan dari source s di 
terminal bahan baku r adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya untuk membongkar rotan dari Kalimantan Selatan di terminal 
bahan baku r 
- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Biaya untuk membongkar 1 ton rotan di Kalimantan Selatan untuk 
dikirimkan ke terminal bahan baku r (cu1) = Rp. 34.000,00 
- Total biaya untuk membongkar rotan dari Kalimantan Selatan di 
terminal bahan baku r (CU1) 
= Q1 × cu1 
= 253 ton x Rp. 34.000,00 
= Rp. 8.602.000,00 
 
b). Total biaya untuk membongkar rotan dari Kalimantan Tengah di terminal 
bahan baku r 
-  Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Tengah ke terminal bahan 
baku r (Q2) = 375 ton per bulan 
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- Biaya untuk membongkar 1 ton rotan di Kalimantan Tengah untuk 
dikirimkan ke terminal bahan baku r (cu2) = Rp. 34.000,00 
- Total biaya untuk membongkar rotan dari Kalimantan Tengah di 
terminal bahan baku r (CU2) 
= Q2 × cu2 
= 375 ton x Rp. 34.000,00 
       = Rp. 12.750.000,00 
4). Loss of interest selama pengangkutan material m dari source s ke terminal 
bahan baku r (LITs) 
Loss of interest selama pengangkutan rotan batang poles, rotan batang 
asalan, rotan fitrit dan rotan core dari Kalimantan Selatan, Kalimantan Tengah, 
Kalimantan Timur, Makassar dan Gorontalo ke terminal bahan baku r dapat 
dilihat pada tabel berikut : 




Tabel 4.34. Loss Of Interest Selama Pengangkutan Material m Dari Source s Ke 
Terminal Bahan Baku r 
 
 
Contoh penghitungan loss of interest selama pengangkutan material m dari source 
s ke terminal bahan baku r adalah sebagai berikut : 
a). Loss of interest selama pengangkutan rotan batang poles dari Kalimantan 
Selatan sampai terminal bahan baku r 
- Persentase rotan batang poles yang diperoleh dari Kalimantan Selatan 
(P11) = 55,56 % 
-  Harga beli dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang poles (cb11) = 
Rp. 9.500.000,00 
s
r 1 2 3 4 5
1 0,33 0,33 0,33 0,4 0,43
TTs
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 66.183.333,33Rp       99.000.000,00Rp       0 9.037.777,78Rp      0
Rotan batang asalan 9.846.222,22Rp         14.712.500,00Rp       0 1.340.296,30Rp      0
Rotan fitrit 36.226.666,67Rp       54.037.500,00Rp       0 4.924.666,67Rp      0
Rotan core 13.004.444,44Rp       19.387.500,00Rp       0 1.770.666,67Rp      0
Total 125.260.666,67Rp     187.137.500,00Rp     0 17.073.407,41Rp    0
329.471.574,07Rp     
LIT s
 Total Keseluruhan 
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- Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Rata-rata waktu (dalam bulan) yang dibutuhkan untuk melalui / 
mencapai jarak Dsr (TT1) = 0,33 bulan 
- Rata-rata bunga per tahun (R) = 15 % 
- Loss of interest selama pengangkutan rotan batang poles dari 





(P11 × Q1 × cb11) × TT1 × R/100 
= (55,56 % × Rp. 9.500.000,00 × 253) × 0,33 × 15 % 
=  Rp. 66.183.333,33 
 
b). Loss of interest selama pengangkutan rotan batang asalan dari Kalimantan 
Selatan sampai terminal bahan baku r 
- Persentase rotan batang asalan yang diperoleh dari Kalimantan Selatan 
(P12) = 14,81 % 
-  Harga beli dari Kalimantan Selatan untuk rotan batang asalan (cb12) = 
Rp. 5.300.000,00 
-   Jumlah rotan yang dikirim dari Kalimantan Selatan ke terminal bahan 
baku r (Q1) = 253 ton per bulan 
- Rata-rata waktu (dalam bulan) yang dibutuhkan untuk melalui / 
mencapai jarak Dsr (TT1) = 0,33 bulan 
- Rata-rata bunga per tahun (R) = 15 % 
- Loss of interest selama pengangkutan rotan batang asalan dari 





(P12 × Q1 × cb12) × TT1 × R/100 
= (14,81 % × Rp. 5.300.000,00 × 253) × 0,33 × 15 % 
=  Rp. 9.846.222,22 
 
5). Total biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku r 
 = Total biaya untuk memuat rotan dari source s untuk dikirimkan ke    
terminal bahan baku r + biaya transportasi dari source s ke terminal bahan 
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baku r + total biaya untuk membongkar rotan dari source s di terminal 
bahan baku r + loss of interest selama pengangkutan dari source  s sampai 
terminal bahan baku r 
= Rp32.645.000 + Rp462.062.500,00 + Rp22.304.000,00 + Rp. 
329.471.574,07 
     =    Rp   846.483.074,07  
 
Tabel 4.35. Total Biaya Transportasi Dari Source s Ke Terminal Bahan Baku r 
 
 
4.2.6.2. Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku Ke Sentra Industri 
Rotan 
  Biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan terdiri 
dari total biaya untuk memuat rotan dari terminal bahan baku r untuk dikirimkan 
ke sentra industri rotan c, biaya transportasi dari terminal bahan baku r ke sentra 
industri rotan c, total biaya untuk membongkar rotan dari terminal bahan baku r di 
sentra industri rotan c, loss of interest selama pengangkutan dari terminal bahan 
baku r sampai ke sentra industri rotan c. Perhitungan biaya transportasi yang 
diperoleh dengan persamaan 3.14 adalah sebagai berikut: 
 
1). Total biaya untuk memuat material m dari terminal bahan baku r untuk 
dikirimkan ke sentra industri rotan c (CLcm) 
 Total biaya untuk memuat rotan batang poles, rotan batang asalan, rotan 
fitrit dan rotan core  dari terminal bahan baku r untuk dikirimkan ke sentra 
industri rotan di wilayah Trangsan, Luwang, Tembungan,  Baki, Grogol, dan 
Kartasura dapat dilihat pada tabel berikut : 
Tabel 4.36. Biaya Untuk Memuat Material m Dari Terminal Bahan Baku r Untuk 
Dikirimkan Ke Sentra Industri Rotan c 
c
m Kalimantan Selatan Kalimantan Tengah Kalimantan Timur Makassar Gorontalo
Rotan batang poles 245.768.666,67Rp     411.750.000,00Rp     0 33.713.944,44Rp    0
Rotan batang asalan 9.846.222,22Rp         14.712.500,00Rp       0 1.340.296,30Rp      0
Rotan fitrit 36.226.666,67Rp       54.037.500,00Rp       0 4.924.666,67Rp      0
Rotan core 13.004.444,44Rp       19.387.500,00Rp       0 1.770.666,67Rp      0
Total 304.846.000,00Rp     499.887.500,00Rp     0 41.749.574,07Rp    0
846.483.074,07Rp     
CT s




Tabel 4.37. Total Biaya Untuk Memuat Material m Dari Terminal Bahan Baku r 
Untuk Dikirimkan Ke Sentra Industri Rotan c 
 
Contoh penghitungan total biaya untuk memuat material m dari terminal bahan 
baku r untuk dikirimkan ke sentra industri rotan c adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya untuk memuat rotan batang poles dari terminal bahan baku r 
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan wilayah Trangsan 
- Jumlah rotan batang poles yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q11) = 258,91 ton per bulan 
- Biaya untuk memuat rotan batang poles dari terminal bahan baku r 
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (cl11) = Rp. 
34.000,00 
- Total biaya untuk memuat rotan batang poles dari terminal bahan baku 
r untuk dikirimkan ke sentra industri rotan wilayah Trangsan  
= Q11 × cl11 
= 258,91 ton × Rp. 34.000,00 
= Rp. 8.802.926,00 
 
b). Total biaya untuk memuat rotan batang asalan dari terminal bahan baku r 
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan wilayah Trangsan 
- Jumlah rotan batang asalan yang dikirimkan oleh terminal bahan baku 
r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q12) = 69,01 ton per bulan 
- Biaya untuk memuat rotan batang asalan dari terminal bahan baku r 
untuk dikirimkan ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (cl12) = Rp. 
34.000,00 
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Rotan batang asalan 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Rotan fitrit 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Rotan core 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Total 136.000Rp                 136.000Rp                 136.000Rp             136.000Rp              136.000Rp                 136.000Rp            
816.000Rp            
cl cm
 Total Keseluruhan 
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 8.802.926Rp              2.191.286Rp              528.931Rp             472.260Rp              132.233Rp                 264.466Rp            
Rotan batang asalan 2.346.496Rp              584.106Rp                 140.991Rp             125.885Rp              35.248Rp                   70.496Rp              
Rotan fitrit 3.520.537Rp              876.357Rp                 211.534Rp             188.870Rp              52.884Rp                   105.767Rp            
Rotan core 1.174.040Rp              292.250Rp                 70.543Rp               62.985Rp                17.636Rp                   35.272Rp              
Total 15.844.000Rp            3.944.000Rp              952.000Rp             850.000Rp              238.000Rp                 476.000Rp            
22.304.000Rp       
CL cm
 Total Keseluruhan 
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- Total biaya untuk memuat rotan batang asalan dari terminal bahan 
baku r untuk dikirimkan ke sentra industri rotan wilayah Trangsan  
= Q12 × cl12 
= 69,01 ton × Rp. 34.000,00 
= Rp. 2.346.496,00 
 
2). Total biaya transportasi material m dari terminal bahan baku r ke sentra 
industri rotan c (CATcm) 
 Total biaya transportasi rotan batang poles, rotan batang asalan, rotan fitrit dan 
rotan core  dari terminal bahan baku r ke sentra industri rotan di wilayah 
Trangsan, Luwang, Tembungan,  Baki, Grogol, dan Kartasura dapat dilihat pada 
tabel berikut : 
Tabel 4.38. Jarak Antara Terminal Bahan Baku r Dengan Sentra Industri 
Rotan c (dalam km) 
 
 
Tabel 4.39. Biaya Transportasi Material m Dari Terminal Bahan Baku r Ke 
Sentra Industri Rotan c 
 
 
Tabel 4.40. Biaya Transportasi Material m Yang Dikirimkan Dari Terminal 
Bahan Baku r Ke Sentra Industri Rotan c 
 
 
Contoh penghitungan biaya transportasi material m dari terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya transportasi rotan batang poles dari terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan wilayah Trangsan 
c
r Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
1 6,2 0,8 6 19,2 17,9 5,2
Drc
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 25.000Rp                   10.000Rp                   25.000Rp               25.000Rp                25.000Rp                   25.000Rp              
Rotan batang asalan 25.000Rp                   10.000Rp                   25.000Rp               25.000Rp                25.000Rp                   25.000Rp              
Rotan fitrit 25.000Rp                   10.000Rp                   25.000Rp               25.000Rp                25.000Rp                   25.000Rp              
Rotan core 25.000Rp                   10.000Rp                   25.000Rp               25.000Rp                25.000Rp                   25.000Rp              
Total 100.000Rp                 40.000Rp                   100.000Rp             100.000Rp              100.000Rp                 100.000Rp            
540.000Rp            
cat cm
 Total Keseluruhan 
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 40.130.988,00Rp       515.596,80Rp            2.333.520,00Rp     6.667.200,00Rp      1.740.417,00Rp         1.011.192,00Rp    
Rotan batang asalan 10.697.263,00Rp       137.436,80Rp            622.020,00Rp        1.777.200,00Rp      463.923,25Rp            269.542,00Rp       
Rotan fitrit 16.049.506,00Rp       206.201,60Rp            933.240,00Rp        2.666.400,00Rp      696.041,50Rp            404.404,00Rp       
Rotan core 5.352.243,00Rp         68.764,80Rp              311.220,00Rp        889.200,00Rp         232.118,25Rp            134.862,00Rp       
Total 72.230.000,00Rp       928.000,00Rp            4.200.000,00Rp     12.000.000,00Rp    3.132.500,00Rp         1.820.000,00Rp    
94.310.500,00Rp  
CAT cm
 Total Keseluruhan 
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- Jumlah rotan batang poles yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q11) = 258,91 ton per bulan 
- Biaya transportasi 1 ton rotan batang poles dari terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan per km (cat11) = Rp. 
25.000,00 
- Jarak antara terminal bahan baku r dengan sentra industri rotan 
wilayah Trangsan (D1) = 6,2 km 
- Total biaya transportasi rotan batang poles dari terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan  
=  Q11 × cat11 × D1  
=  258,91 ton x Rp. 25.000,00 x 6,2 km 
=   Rp     40.130.988,00  
 
b). Total biaya transportasi rotan batang asalan dari terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan wilayah Trangsan 
- Jumlah rotan batang asalan yang dikirimkan oleh terminal bahan baku 
r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q12) = 69,01 ton per bulan 
- Biaya transportasi 1 ton rotan batang asalan dari terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan per km (cat12) = Rp. 
25.000,00 
- Jarak antara terminal bahan baku r dengan sentra industri rotan 
wilayah Trangsan (D1) = 6,2 km 
- Total biaya transportasi rotan batang asalan dari terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan  
=  Q12 × cat12 × D1 
=  69,01 ton x Rp. 25.000,00 x 6,2 km 
=   Rp     10.697.263,00  
 
 
3). Total biaya untuk membongkar material m  dari terminal bahan baku r 
di sentra industri rotan c (CUcm) 
 Total biaya untuk membongkar rotan batang poles, rotan batang asalan, rotan 
fitrit dan rotan core dari terminal bahan baku r di sentra industri rotan di wilayah 
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Trangsan, Luwang, Tembungan,  Baki, Grogol, dan Kartasura dapat dilihat pada 
tabel berikut : 
Tabel 4.41. Biaya Untuk Membongkar Material m Dari Terminal Bahan Baku r 





Tabel 4.42. Total Biaya Untuk Membongkar Material m Dari Terminal Bahan 
Baku r Di Sentra Industri Rotan c 
 
 
Contoh penghitungan total biaya untuk membongkar material m  dari terminal 
bahan baku r di sentra industri rotan c adalah sebagai berikut : 
a). Total biaya untuk membongkar rotan batang poles dari terminal bahan 
baku r di sentra industri rotan wilayah Trangsan 
- Jumlah rotan batang poles yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q11) = 258,91 ton per bulan 
- Biaya untuk membongkar rotan batang poles dari terminal bahan baku 
r di sentra industri rotan wilayah Trangsan (cu11) = Rp. 34.000,00 
- Total biaya untuk membongkar rotan batang poles dari terminal bahan 
baku r di sentra industri rotan wilayah Trangsan  
= Q11 × cu11 
= 258,91 ton × Rp. 34.000,00 
=  Rp  8.802.926,40  
 
b). Total biaya untuk membongkar rotan batang asalan dari terminal bahan 
baku r di sentra industri rotan wilayah Trangsan 
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Rotan batang asalan 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Rotan fitrit 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Rotan core 34.000Rp                   34.000Rp                   34.000Rp               34.000Rp                34.000Rp                   34.000Rp              
Total 136.000Rp                 136.000Rp                 136.000Rp             136.000Rp              136.000Rp                 136.000Rp            
816.000,00Rp        Total Keseluruhan 
cu cm
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 8.802.926,40Rp         2.191.286,40Rp         528.931,20Rp        472.260,00Rp         132.232,80Rp            264.465,60Rp       
Rotan batang asalan 2.346.496,40Rp         584.106,40Rp            140.991,20Rp        125.885,00Rp         35.247,80Rp              70.495,60Rp         
Rotan fitrit 3.520.536,80Rp         876.356,80Rp            211.534,40Rp        188.870,00Rp         52.883,60Rp              105.767,20Rp       
Rotan core 1.174.040,40Rp         292.250,40Rp            70.543,20Rp          62.985,00Rp           17.635,80Rp              35.271,60Rp         
Total 15.844.000,00Rp       3.944.000,00Rp         952.000,00Rp        850.000,00Rp         238.000,00Rp            476.000,00Rp       
22.304.000,00Rp  
CU cm
 Total Keseluruhan 
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- Jumlah rotan batang asalan yang dikirimkan oleh terminal bahan baku 
r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q12) = 69,01 ton per bulan 
- Biaya untuk membongkar rotan batang asalan dari terminal bahan 
baku r di sentra industri rotan wilayah Trangsan (cu12) = Rp. 34.000,00 
- Total biaya untuk membongkar rotan batang asalan dari terminal 
bahan baku r di sentra industri rotan wilayah Trangsan  
= Q12 × cu12 
= 69,01 ton × Rp. 34.000,00 
=  Rp  2.346.496,40  
 
4). Loss of interest selama pengangkutan material m dari terminal bahan 
baku r sampai ke sentra industri rotan c (ILcm) 
 Loss of interest selama pengangkutan rotan batang poles, rotan batang asalan, 
rotan fitrit dan rotan core  dari terminal bahan baku r ke sentra industri rotan di 
wilayah Trangsan, Luwang, Tembungan,  Baki, Grogol, dan Kartasura dapat 
dilihat pada tabel berikut : 
Tabel 4.43. Rata-Rata Waktu (dalam bulan) Yang Dibutuhkan Untuk Melalui Drc 
 
 
Tabel 4.44. Total Loss Of Interest Selama Pengangkutan Material m Dari 
Terminal Bahan Baku r Sampai Ke Sentra Industri Rotan c 
 
 
Contoh penghitungan loss of interest selama pengangkutan material m dari 
terminal bahan baku r sampai ke sentra industri rotan c adalah sebagai berikut : 
a). Loss of interest selama pengangkutan rotan batang poles dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan 
- Jumlah rotan batang poles yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q11) = 258,91 ton per bulan 
c
r Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
1 0,33 0,33 0,33 0,4 0,43 0,43
TTc
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 166.608.327,60Rp     41.473.317,60Rp       10.010.800,80Rp   10.834.200,00Rp    3.261.094,20Rp         6.522.188,40Rp      
Rotan batang asalan 27.329.781,60Rp       6.803.121,60Rp         1.642.132,80Rp     1.777.200,00Rp      534.937,20Rp            1.069.874,40Rp      
Rotan fitrit 92.258.773,20Rp       22.965.703,20Rp       5.543.445,60Rp     5.999.400,00Rp      1.805.819,40Rp         3.611.638,80Rp      
Rotan core 28.202.867,55Rp       7.020.456,30Rp         1.694.592,90Rp     1.833.975,00Rp      552.026,48Rp            1.104.052,95Rp      
Total 314.399.749,95Rp     78.262.598,70Rp       18.890.972,10Rp   20.444.775,00Rp    6.153.877,28Rp         12.307.754,55Rp    
450.459.727,58Rp  
IL cm
 Total Keseluruhan 
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- Harga 1 ton rotan batang poles di terminal bahan baku (p11) = Rp. 
13.000.000,00 
- Rata-rata waktu (dalam bulan) yang dibutuhkan untuk melalui Drc 
(TT1) = 0,33 bulan 
- Rata-rata bunga per tahun (R) = 15 % 
- Loss of interest selama pengangkutan rotan batang poles dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan 
= Q11 × p11 × TT1 × R/100 
= 258,91  × Rp. 13.000.000,00 × 0,33 × 15 % 
=  Rp   166.608.327,60  
 
b). Loss of interest selama pengangkutan rotan batang asalan dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan 
- Jumlah rotan batang asalan yang dikirimkan oleh terminal bahan baku 
r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan (Q12) = 69,01 ton per bulan 
- Harga 1 ton rotan batang asalan di terminal bahan baku (p12) = Rp. 
8.000.000,00 
- Rata-rata waktu (dalam bulan) yang dibutuhkan untuk melalui Drc 
(TT1) = 0,33 bulan 
- Rata-rata bunga per tahun (R) = 15 % 
- Loss of interest selama pengangkutan rotan batang asalan dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan wilayah Trangsan 
= Q12 × p12 × TT1 × R/100 
= 69,01  × Rp. 8.000.000,00 × 0,33 × 15 % 
= Rp  27.329.781,60  
 
5). Total biaya transportasi dari terminal bahan baku r ke sentra industri 
rotan c 
 = Total biaya untuk memuat material m dari terminal bahan baku r untuk 
dikirimkan ke sentra industri rotan c + biaya transportasi dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan c + total biaya untuk membongkar 
material m dari terminal bahan baku r di sentra industri rotan c + loss of 
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interest selama pengangkutan dari terminal bahan baku r sampai ke sentra 
industri rotan c 
=  Rp. 22.304.000,00 + Rp. 94.310.500,00 + Rp. 22.304.000,00 + Rp 
450.459.727,58  
=    Rp 589.378.227,58  
 




4.2.7.  Penghitungan Fungsi Tujuan 
Fungsi tujuan model adalah meminimasi total biaya inbound yang terdiri 
dari biaya pembelian, biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku, biaya 
simpan di terminal bahan baku dan biaya transportasi dari terminal bahan baku ke 
sentra industri rotan. Adapun penghitungan fungsi tujuan adalah sebagai berikut: 





















=  Rp 6.595.630.864,20  + Rp   846.483.074,07 + Rp. 505.632.314,81 + 
Rp 589.378.227,58  





ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL 
 
 
5.1. Analisis Variabel Keputusan 
Variabel keputusan merupakan keputusan untuk mengetahui berapa 
besarnya jumlah bahan baku rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan 
baku r dan berapa besarnya jumlah bahan baku rotan yang dikirim dari terminal 
bahan baku r ke sentra industri rotan c. Metode yang digunakan dalam penentuan 
c
m Trangsan Luwang Tembungan Baki Grogol Kartasura
Rotan batang poles 224.345.168,40Rp     46.371.487,20Rp       13.402.183,20Rp   18.445.920,00Rp    5.265.976,80Rp         8.062.311,60Rp      
Rotan batang asalan 42.720.037,40Rp       8.108.771,20Rp         2.546.135,20Rp     3.806.170,00Rp      1.069.356,05Rp         1.480.407,60Rp      
Rotan fitrit 115.349.352,80Rp     24.924.618,40Rp       6.899.754,40Rp     9.043.540,00Rp      2.607.628,10Rp         4.227.577,20Rp      
Rotan core 35.903.191,35Rp       7.673.721,90Rp         2.146.899,30Rp     2.849.145,00Rp      819.416,33Rp            1.309.458,15Rp      
Total 418.317.749,95Rp     87.078.598,70Rp       24.994.972,10Rp   34.144.775,00Rp    9.762.377,28Rp         15.079.754,55Rp    
589.378.227,58Rp  
CT cm
 Total Keseluruhan 
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alokasi adalah metode linear programming yang di jalankan pada software 
Premium Solver Platform V9.0 dalam Microsoft Excel. Adapun variabel 
keputusannya adalah sebagai berikut : 
1. Variabel keputusan Qs 
Variabel keputusan Qs adalah variabel keputusan yang menunjukkan 
berapa jumlah rotan yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r 
(dalam ton per bulan). Hasil dari variabel keputusan Qs setelah model linear 
programming dijalankan pada software Premium Solver Platform V9.0 dalam 
Microsoft Excel adalah sebagai berikut: 
 
Gambar 5.1. Grafik Jumlah Rotan Yang Dikirim Dari Source Ke Terminal Bahan 
Baku (dalam ton per bulan) 
 
 
Dari grafik diatas diketahui bahwa bahan baku rotan paling banyak 
dikirim dari Kalimantan Tengah yaitu sebesar 375 ton. Hal ini selain 
dikarenakan jarak Kalimantan Tengah lumayan dekat dengan Solo Raya, juga 
bahan baku rotan yang dihasilkan Kalimantan Tengah paling banyak diantara 
source-source yang lain. Selama ini Solo Raya memesan rotan dari ke 5 
source tersebut, tetapi berdasarkan penghitungan menggunakan solver hanya 3 
source saja yang memasok ke Solo Raya. Hal ini dikarenakan 3 source 
tersebut sudah dapat memenuhi semua kebutuhan di Solo Raya. Kalimantan 
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Tengah, Kalimantan Selatan, Makassar letaknya lumayan dekat dengan Solo 
Raya, dibandingkan dengan Kalimantan Timur dan Gorontalo.  
Pada kenyataannya sampai saat ini Solo Raya masih memesan bahan 
baku rotan dari ke 5 source tersebut, karena apabila sewaktu-waktu 
permintaan bahan baku rotan naik dan Kalimantan Tengah, Kalimantan 
Selatan, Makassar tidak bisa memenuhinya maka dapat memesan bahan baku 
tersebut ke Kalimantan Timur dan Gorontalo. Kalimantan Timur dan 
Gorontalo hanya sebagai alternatif saja karena rotan yang dihasilkan kedua 
source tersebut lebih sedikit jika dibandingkan dengan tiga source yang lain. 
 
2. Variabel keputusan Qcm 
Variabel keputusan Qcm adalah variabel keputusan yang menunjukkan 
berapa jumlah material m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku r ke 
sentra industri rotan c (dalam ton per bulan). Hasil dari variabel keputusan Qcm 
setelah model linear programming dijalankan pada software Premium Solver 
Platform V9.0 dalam Microsoft Excel adalah sebagai berikut: 
 
Gambar 5.2. Grafik Jumlah Material m Yang Dikirimkan Terminal Bahan Baku 
Ke Sentra Industri Rotan (dalam ton per bulan) 
 
Grafik Jumlah Material m Yang Dikirim Dari Terminal 
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Dari grafik diatas diketahui bahwa sentra industri rotan yang 
membutuhkan bahan baku rotan yang paling banyak adalah Trangsan yaitu 
sebesar 466 ton. Hal ini dikarenakan permintaan bahan baku di wilayah 
sentra industri rotan tersebut paling banyak diantara wilayah sentra 
industri rotan yang lain. Selain itu di wilayah Trangsan terdapat paling 
banyak sentra industri rotan dibandingkan dengan Luwang, Baki, Grogol, 
Kartasura, dan Tembungan. 
Luwang, Baki, Grogol, Kartasura, dan Tembungan hanya membutuhkan 
bahan baku rotan yang sedikit karena permintaan mereka kecil.  
Pada kenyataannya proporsi dari tiap wilayah sentra industri rotan untuk 
tiap material m adalah berbeda. Walaupun berbeda, tetapi proporsinya 
tidak terlalu jauh perbedaannya sehingga untuk memudahkan perhitungan 
proporsinya dibuat sama. Berdasarkan survey yang dilakukan, untuk ke 
enam wilayah sentra industri rotan tersebut yang paling banyak 
dibutuhkan adalah rotan batang poles, yang kedua adaah rotan fitrit, yang 
ke tiga adalah rotan batang asalan, dan yang paling sedikit dibutuhkan 
adalah rotan core. 
Semakin besar kebutuhan di tiap wilayah sentra industri rotan akan bahan 
baku rotan, maka rotan yang dikirim dari terminal bahan baku ke sentra 
industri rotan juga semakin besar. Sedangkan semakin kecil kebutuhan di 
tiap wilayah sentra industri rotan akan bahan baku rotan, maka rotan yang 
dikirim dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan juga semakin 
kecil. 
 
5.2. Analisis Biaya Pembelian 
Biaya pembelian adalah biaya untuk membeli rotan di source s. 
Perhitungan biaya pembelian yang diperoleh dengan persamaan 3.2 yaitu 
perkalian antara harga beli dari source s untuk material m dengan jumlah rotan 
yang dikirim dari source s ke terminal bahan baku r. Dalam hal ini source yang 
digunakan ada 5 yaitu Kalimantan Selatan, Kalimantan Tengah, Kalimantan 
Timur, Makassar, dan Gorontalo. Sedangkan material yang digunakan ada 4 yaitu 
rotan batang poles, rotan batang asalan, rotan fitrit dan rotan core. Untuk lebih 




Gambar 5.3. Grafik Biaya Pembelian Dari Source 
 
Berdasarkan grafik diatas dapat diketahui bahwa biaya pembelian dari tiap-tiap 
source berbeda-beda karena harga 1 ton material m dari tiap-tiap source juga 
berbeda-beda. Pada Kalimantan Timur dan Gorontalo tidak ada hasilnya 
dikarenakan kedua source tersebut tidak mensuplai rotan ke terminal bahan baku. 
Dengan menggunakan model linear programming didapatkan total biaya 
pembelian sebesar Rp 6.595.630.864,20. 
Apabila harga bahan baku di source naik, maka biaya yang dikeluarkan 
oleh terminal bahan baku juga semakin besar. Begitu juga sebaliknya yaitu 
apabila harga bahan baku di source turun, maka biaya yang dikeluarkan oleh 
terminal bahan baku juga semakin kecil. 
 
5.3. Analisis Biaya Simpan 
Biaya simpan merupakan besarnya biaya yang disebabkan karena adanya 
aktivitas penyimpanan produk. Biaya simpan tersebut terdiri dari biaya bulanan 
untuk handling rotan dari source s di terminal bahan baku r, biaya bulanan untuk 
penyimpanan rotan dari source s di terminal bahan baku r, dan loss of interest 
dalam kaitan rotan dari source s disimpan pada terminal bahan baku sebelum 
dialokasikan ke sentra industri rotan. Perhitungan biaya simpan yang 
menggunakan persamaan persamaan 3.10. bahan baku yang disimpan di terminal 































































rotan fitrit dan rotan core. Semua material tersebut berasal dari 5 source yaitu 
Kalimantan Selatan, Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, Makassar, dan 
Gorontalo. Untuk lebih jelasnya total biaya simpan bahan baku rotan di terminal 
bahan baku dapat dilihat pada grafik berikut ini : 
 
Gambar 5.4. Grafik Biaya Simpan Bahan Baku Rotan Di Terminal Bahan Baku 
 
Berdasarkan grafik diatas dapat diketahui bahwa biaya simpan untuk tiap-
tiap material m dari tiap-tiap source berbeda-beda. Hal ini dikarenakan harga 1 
ton material m dari tiap-tiap source berbeda-beda dan besarnya bahan baku yang 
dikirim tiap-tiap source juga berbeda-beda. Biaya simpan dihitung berdasarkan 
banyaknya rotan yang disimpan. Dalam hal ini biaya simpan untuk semua jenis 
rotan adalah sama. Dengan menggunakan model linear programming didapatkan 
total biaya simpan di terminal bahan baku sebesar Rp. 505.632.314,81. 
Semakin besar jumlah bahan baku rotan yang disimpan di terminal bahan 
baku, makanya biaya yang dikeluarkan juga semakin besar. Begitu juga 
sebaliknya yaitu apabila jumlah bahan baku rotan yang disimpan di terminal 
bahan baku semakin kecil maka biaya yang dikeluarkan juga semakin kecil. 
 
5.4. Analisis Biaya Transportasi Dari Source Ke Terminal Bahan Baku 
  Biaya transportasi merupakan besarnya biaya yang timbul akibat adanya 
proses pemindahan atau transportasi bahan baku rotan. Biaya transportasi dari 





























































source s untuk dikirimkan ke terminal bahan baku r, total biaya transportasi dari 
source s ke terminal bahan baku r, total biaya untuk membongkar rotan dari 
source s di terminal bahan baku r, loss of interest selama pengangkutan dari 
source s sampai terminal bahan baku r. Perhitungan biaya transportasi 
menggunakan persamaan 3.3. Source yang dimaksudkan adalah Kalimantan 
Selatan, Kalimantan Tengah, Kalimantan Timur, Makassar, dan Gorontalo. Dalam 
hal ini hanya menggunakan 1 terminal bahan baku. Untuk lebih jelasnya total 
biaya transportasi dari source s ke terminal bahan baku r dapat dilihat pada tabel 
berikut ini : 
 
Gambar 5.5. Grafik Biaya Transportasi Dari Source Ke Terminal Bahan Baku 
 
Berdasarkan grafik di atas dapat diketahui bahwa besarnya biaya 
transportasi dari tiap-tiap source berbeda-beda. Hal ini dikarenakan jumlah 
material m yang dikirim, harga tiap-tiap material m dari tiap-tiap source, biaya 
bongkar dan muat, biaya transportasi sebenarnya 1 ton rotan dari source s, serta 
jaraknya juga berbeda-beda. Biaya transportasi dari Kalimantan Tengah paling 
besar karena permintaan dari Kalimantan Tengah paling besar yaitu sebesar 375 
ton. Pada Kalimantan Timur dan Gorontalo tidak ada hasilnya dikarenakan kedua 
source tersebut tidak mensuplai rotan ke terminal bahan baku. Dengan 
menggunakan model linear programming didapatkan total biaya transportasi dari 
source s ke terminal bahan baku sebesar Rp   846.483.074,07. 






































































Semakin jauh jarak yang ditempuh, maka biaya yang dikeluarkan juga 
semakin besar. Sedangkan semakin dekat jarak yang ditempuh, maka biaya yang 
dikeluarkan juga semakin kecil. 
 Semakin besar jumlah bahan baku rotan yang dibeli, maka biaya bongkar 
dan muat yang dikeluarkan juga semakin besar. Sedangkan semakin kecil jumlah 
bahan baku rotan yang dibeli, maka biaya bongkar dan muat yang dikeluarkan 
juga semakin kecil. 
 
5.5. Analisis Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku Ke Sentra 
Industri Rotan 
  Biaya transportasi merupakan besarnya biaya yang timbul akibat adanya 
proses pemindahan atau transportasi bahan baku rotan. Biaya transportasi dari 
terminal bahan baku ke sentra industri rotan terdiri dari total biaya untuk memuat 
rotan dari terminal bahan baku r untuk dikirimkan ke sentra industri rotan c, total 
biaya transportasi dari terminal bahan baku r ke sentra industri rotan c, total biaya 
untuk membongkar rotan dari terminal bahan baku r di sentra industri rotan c, loss 
of interest selama pengangkutan dari terminal bahan baku r sampai ke sentra 
industri rotan c. Perhitungan biaya transportasi menggunakan persamaan 3.14. 
Terminal bahan yang digunakan hanya 1. Sedangkan wilayah sentra industri rotan 
yang dimaksud ada 6 yaitu Trangsan, Luwang, Tembungan, Baki, Grogol dan 
Kartasura. Untuk lebih jelasnya total biaya transportasi dari terminal bahan baku r 
ke sentra industri rotan c dapat dilihat pada tabel berikut ini : 
 
 
























































Gambar 5.6. Grafik Biaya Transportasi Dari Terminal Bahan Baku Ke Sentra 
Industri Rotan 
 
  Berdasarkan grafik diatas dapat diketahui bahwa biaya transportasi untuk 
tiap-tiap sentra industri rotan berbeda-beda. Hal ini dikarenakan jumlah material 
m yang dikirimkan oleh terminal bahan baku, harga tiap-tiap material m dari 
terminal bahan baku, biaya bongkar dan muat, biaya transportasi 1 ton material m 
dari terminal bahan baku, serta jaraknya juga berbeda-beda. Biaya transportasi 
dari Trangsan paling besar karena material m yang dikirimkan oleh terminal 
bahan baku ke Trangsan juga paling besar yaitu sebesar 466 ton. 
  Berdasarkan survey yang telah dilakukan, biaya transportasi 1 ton material 
m besarnya adalah sama untuk Trangsan, Tembungan, Baki, Grogol dan 
Kartasura. Hal ini dikarenakan letak mereka dengan terminal bahan baku dekat, 
akan tetapi bila mengirim rotan ke luar wilayah tersebut maka biaya yang 
dikeluarkan dihitung berdasarkan jarak. Pada kenyataannya pengiriman rotan 
banyak atau sedikit dengan menggunakan armada yang disediakan, maka biaya 
yang dikeluarkan hampir sama karena besarnya bensin yang dikeluarkan juga 
sama untuk setiap kali pengiriman. Oleh karena itu biaya transportasi 1 ton 
material m dari tiap wilayah besarnya adalah sama. Dengan menggunakan model 
alokasi, harga rotan material m, biaya transportasi, dan faktor-faktor lain dapat 
diperhitungkan secara terperinci karena model alokasi memudahkan kita dalam 
menghitung besarnya biaya transportasi. 
 Semakin jauh jarak yang ditempuh dari terminal bahan baku ke sentra 
industri rotan, maka biaya yang dikeluarkan juga semakin besar. Sedangkan 
semakin dekat jarak yang ditempuh, maka biaya yang dikeluarkan juga semakin 
kecil. 
 Semakin besar jumlah bahan baku rotan yang dibeli, maka biaya muat dan 
bongkar yang dikeluarkan juga semakin besar. Sedangkan semakin sedikit jumlah 
bahan baku rotan yang dibeli, maka biaya muat dan bongkar yang dikeluarkan 
juga semakin kecil. 
 
5.6. Analisis Biaya (Minimized Cost) 
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Minimized Cost dilakukan dengan menghitung biaya pembelian, biaya 
transportasi dari source ke terminal bahan baku, biaya simpan di terminal 
bahan baku dan biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan. 
Berdasarkan hasil perhitungan dengan menggunakan model Linear 
Programming total biaya inbound yang dikeluarkan untuk biaya pembelian, biaya 
transportasi dari source ke terminal bahan baku, biaya simpan di terminal bahan 
baku dan biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan 
adalah sebesar Rp. 8.537.124.480,66 (Bab IV pembahasan 4.2.3, halaman 9). Jika 
nilai dari keempat variabel tersebut bertambah maka total inbound cost juga akan 
bertambah, dan apabila nilai dari keempat variabel tersebut berkurang maka total 
inbound cost juga akan berkurang. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat dari grafik 
berikut : 
 
Gambar 5.7. Grafik Komponen-komponen Biaya Inbound 
 
Berdasarkan grafik diatas diketahui bahwa dari keempat komponen 
tersebut yang memiliki nilai terbesar adalah biaya pembelian. Hal ini dikarenakan 
biaya pembelian merupakan faktor yang sangat mempengaruhi karena 
berhubungan dengan harga bahan baku rotan dimana harga bahan baku rotan dari 
tiap source berbeda-beda. 
Jika membandingkan biaya transportasi dari source ke terminal bahan 
baku, biaya simpan di terminal bahan baku dan biaya transportasi dari terminal 
bahan baku ke sentra industri rotan, mereka miliki nilai yang lumayan besar. 
Untuk biaya transportasi dari source ke terminal bahan baku niainya lumayan 
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besar karena biayanya dihitung per km. Biaya simpan di terminal bahan baku 
nilainya jg besar karena disana tidak mempertimbangkan kelebihan dan 
kekurangan stok/inventory. Sedangkan biaya transportasi dari terminal bahan 
baku ke sentra industri rotan nilainya besar karena biaya transportasinya dihitung 




KESIMPULAN DAN SARAN 
 
6.1. KESIMPULAN 
Kesimpulan yang dapat ditarik berdasarkan hasil penelitian dan sesuai 
dengan tujuan penelitian adalah sebagai berikut: 
1.  Hasil alokasi dari source ke terminal bahan baku setelah dihitung dengan 
menggunakan model Linear Programming diketahui bahwa paling banyak 
yang mengirim adalah Kalimantan Tengah sebesar 375 ton. 
2. Hasil alokasi dari terminal bahan baku ke sentra industri rotan setelah dihitung 
dengan menggunakan model Linear Programming diketahui bahwa sentra 
industri rotan yang membutuhkan bahan baku rotan paling banyak adalah 
Trangsan yaitu sebesar 466 ton. 
3. Total inbound cost yang dikeluarkan untuk biaya pembelian, biaya 
transportasi dari source ke terminal bahan baku, biaya simpan di terminal 
bahan baku dan biaya transportasi dari terminal bahan baku ke sentra industri 
rotan adalah sebesar Rp. 8.537.124.480,66. 
4. Sentra industri rotan mengambil bahan baku rotan pada terminal bahan baku, 
sehingga dapat mempersingkat waktu yang biasanya sekitar 2 minggu, 
menjadi 1 hari. 
 
6.2. SARAN 
Berdasarkan penelitian ini, saran yang dapat diberikan untuk langkah 
pengembangan atau penelitian selanjutnya adalah : 
1. Pengembangan riset selajutnya dapat dilakukan dengan pemilihan lokasi, 
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